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Señores miembros del Jurado: 
En cumplimiento del Reglamento de Grados y Títulos de la Universidad César 
Vallejo presento ante ustedes la Tesis titulada APLICACIÓN DE LAS 5S PARA LA 
MEJORA DE LA PRODUCTIVIDAD EN EL ÁREA DE PRODUCCIÓN DE LA 
EMPRESA PRINT METAL S.A., S.M.P., 2017., la misma que someto a vuestra 
consideración y espero que cumpla con los requisitos de aprobación para obtener 
el título Profesional de ingeniero industrial. 
En el capítulo uno, se menciona conceptos fundamentales para que el lector pueda 
conocer la importancia de aplicar la metodología propuesta para obtener las 
mejoras planificadas 
En el capítulo dos, se planteó el diseño, la técnica y métodos de análisis de datos 
del presente estudio. 
En el capítulo tres, se analiza los resultados estadísticos ingresados en el software 
SPSS 23, de la variable independiente y la dependiente. 
En el capítulo cuatro, se planteó la discusión de las hipótesis, contrastándolos con 
los antecedentes y los libros utilizados. 
Finalmente, en el capítulo cinco, seis y siete se presentan las conclusiones, 
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En la presente investigación se da a conocer los resultados obtenidos y 
conclusiones de una investigación realizada en el área de producción que busca 
mejorar la productividad de la empresa Print Metal S.A., ubicada en la ciudad de 
Lima. 
Los principales problemas observados dentro del área objeto de estudio, son los 
relacionados a las condiciones de trabajo y a los tiempos improductivos que se 
generan durante el proceso y operación de las láminas litografiadas en el área de 
Producción. Identificando los tiempos innecesarios existentes, el no cumplimiento 
de las actividades laborales y generándose así perdidas, como horas extras en la 
empresa, productos con mala calidad, despachos fuera del tiempo establecido. 
Por tal motivo, este trabajo tiene la finalidad de mejorar las condiciones de trabajo 
del operario, brindándole un clima de trabajo seguro y satisfactorio. Para tal fin se 
recurrió a herramientas de ingeniería para poder realizar un mejor análisis de la 
situación actual. Seguidamente, se buscó que las causas del problema sean 
reducidas, por medio de las bases de las 5S, realizando capacitación y auditorias, 
logrando mejorar la productividad en el área de producción de la empresa. 
Así mismo, se identificó que se perdía tiempo iniciar las jornadas laborales puesto 
que el desorden y la falta de organización fueron problemas clave de la baja 
productividad en el área de producción. 
De lo dicho anteriormente, la propuesta planteada resulto muy rentable para la 
empresa generándose 142.50 soles adicionales diarios, además que la inversión 
que se necesito estuvo dentro de las posibilidades de la empresa. Por tal motivo se 
recomienda la aplicación de este estudio por todas las propuestas descritas. 
Finalmente, después de la implementación de las 5S se obtuvo una mejora en el 
índice de productividad de 32%, así mismo se obtuvo una mejora de 17% en la 
eficiencia y 13% de mejora en eficacia.  
Palabras claves: Metodología 5S, productividad, eficiencia, eficacia, litografía, 






In the present investigation, the results obtained and conclusions of an investigation 
realized in the area of production that looks for to improve the productivity of the 
company Print Metal S.A., located in the city of Lima, is announced. 
The main problems observed in the area under study are those related to the 
working conditions and the unproductive times that are generated during the 
process and operation of lithographed sheets in the Production area. Identifying the 
existing unnecessary times, non-compliance with work activities and thus 
generating lost, such as overtime in the company, products with poor quality, 
dispatches outside the established time. 
For this reason, this work has the purpose of improving the working conditions of 
the operator, providing a safe and satisfactory work climate. To this end, engineering 
tools were used to make a better analysis of the current situation. Next, it was sought 
that the causes of the problem be reduced, through the bases of the 5S, conducting 
training and audits, managing to improve productivity in the area of production of 
the company. 
Likewise, it was identified that time was lost to start working days since the disorder 
and lack of organization were key problems of low productivity in the area of 
production. 
From what has been said above, the proposed proposal was very profitable for the 
company, generating an additional 142.50 soles per day, in addition that the 
investment that was needed was within the possibilities of the company. For this 
reason, the application of this study is recommended for all the proposals described. 
Finally, after the implementation of the 5S, an improvement in the productivity index 
of 32% was obtained, as well as a 17% improvement in efficiency and a 13% 
improvement in efficiency. 
Keywords: 5S Methodology, productivity, efficiency, efficiency, lithography, 




























1.1. Realidad problemática 
Las empresas actualmente buscan alcanzar competitividad en el mercado, para ello 
constantemente buscan lograr la mejora continua en todas sus dimensiones, en la 
mayoría de casos el camino para alcanzar la filosofía Kaizen suele ser complicado 
si no se entiende que la mejora no solo se da en la integridad de una empresa, sino 
el verdadero cambio que lleva al éxito la realización de esta filosofía nace desde 
los colaboradores. 
Es así que empresas que no comprenden realmente la metodología de las 5S 
japonesas fracasan en la etapa de implementación, quedando en las mismas 
condiciones o en el peor de los casos con más problemas que solucionar. 
En la figura 1, se muestra un ranking actualizado de la competitividad de los países 
a nivel mundial, ubicando al Perú en el puesto 69 actualmente detrás de Chile 






































En la figura 1, según Datosmacro, El Perú ha logrado alcanzar 4,21 puntos en el 
Índice de Competitividad anunciado por el Foro económico Mundial, que analiza 
como un país usa su capacidad, recursos y capacidades para ofrecer a sus 
habitantes un gran nivel de prosperidad. 
Comparando con anteriores rankings el Perú ha decaído en su puntuación, ya que 
respecto al informe del año 2015 el Perú obtuvo 4.24 puntos. 
Actualmente el Perú se ubica en el puesto 69 de 142 países, del ranking de 
competitividad mundial, Es decir que el Perú ha decaído en el ranking, ya que en el 
ranking del año 2015 el Perú estuvo en el puesto 65. 
En la figura 2, se muestra el Índice de Competitividad Global en donde la posición 
del Perú varia a lo largo de los años. 
Figura 2  
 










































1.2. Trabajos previos 
VIZUETA, W. Mejoramiento del área de mezcla de plastisol de una empresa de 
productos plásticos mediante la aplicación de la metodología de las 5s. Tesis (Título 
de ingeniero industrial). Guayaquil: Universidad Politécnica del litoral, 2016,195 pp. 
En el presente trabajo se propone la implementación de la metodología de las 5s, 
para solucionar los problemas de gestión, desorden y falta de limpieza en el área 
de una empresa de plásticos donde se trabaja con varios compuestos químicos 
como PVC, aditivos y colorantes. Con la aplicación de la metodología a seguir, se 
determina el flujo del proceso productivo. Luego se recolecta lo datos de la situación 
actual d la empresa para conocer el punto de partida, esta información incluye, el 
nivel 5s, algunos indicadores que son establecidos, indicadores del mapa de la 
cadena de valor, e información que proporciona el diagrama de recorrido. Luego se 
aplica la estrategia de las 5s, y se recoge nuevamente la información para poder 
conocer las mejoras. 
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
El autor del informe, concluye que para poder implantar las 5S de manera tal que 
se obtenga grandes resultados se requiere que la alta dirección tenga un mayor 
compromiso, por ello se logró motivar a los trabajadores, puesto que el área de 
trabajo se encontraba más ordenada y con más espacio además se redujo a más 
del 60% en los tiempos de búsqueda ya que se reordeno las herramientas 
necesarias para la producción. 
El aporte en la presente tesis corresponde a la enseñanza de la metodología de las 
5s, dándole conocer sus beneficios y la gran ayuda que esto puede significar para 
la aplicación de otras estrategias de mejora que logren aumentar la productividad. 
HUILLCA, M. y MONZÓN. A. Propuesta de distribución de planta nueva y mejora 
de procesos aplicando las 5S'S y mantenimiento autónomo en la planta 
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metalmecánica que produce hornos estacionarios y rotativos. Tesis (título de 
ingeniero metalúrgico). Lima: Pontificia Universidad Católica del Perú ,2015, 110 
pp.  
En la presente investigación se estudia la distribución y producción en una empresa 
metalmecánica, que fabrica hornos estacionarios, rotativos, batidoras industriales, 
etc. En su mayoría para pymes. Inicialmente de un análisis de diversos factores se 
determinó que las líneas críticas a mejorar, resultaron se las líneas de producción 
de los hornos rotativos y estacionario. En la actualidad la capacidad de la 
producción de hornos rotativos y estacionarios, no logra cubrir las órdenes de 
compra, por ello después de realizar un diagrama de Ishikawa, para reconocer las 
causas más relevantes al problema general, se propuso implementar las 5S, y 
hacer una distribución de línea en una nueva planta. 
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
En el informe el autor anuncia que la implementación de las 5S fue precisamente 
lo que se requería, puesto que se podía observar herramientas de trabajo fuera del 
área determinado, así como también excesivos tiempos improductivos que en su 
mayoría era generados por accidentes. Por esta razón se realizó capacitaciones y 
auditorias por equipos de trabajo, también se implementó el uso de tarjetas de 
colores para diferencias los innecesarios de los objetos necesarios por sección. La 
implementación de estas herramientas de trabajo de las 5S se llevó a cabo en la 
etapa de implementación de la tercera S, en la cual se realizó un plan de lubricación 
de herramientas. Finalmente se ideo realizar auditorías para inspeccionar la 
implementación y el crecimiento del impacto generado. 
El aporte en la tesis se manifiesta en la implementación de la tercera S (limpieza) 
en el área de producción sobre herramientas u objetos fuera del área de trabajo, 
que causaban tiempos improductivos, demoras en encontrar herramientas o 
materias primas, así como también la organización en la distribución de la planta 
para mitigar los tiempos improductivos en los procesos de producción. 
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BERMEO, M y ANDA, J. (2016). Planear una metodología con la cultura 5s´S para 
mejorar la productividad de una industria metalmecánica. Tesis (Título de ingeniero 
en producción industrial). Quito: Universidad de las Américas, 2010 ,105 pp.   
En el presente proyecto de investigación se busca aumentar la productividad de 
una empresa metalmecánica aplicando herramientas de las 5S el cual nos indica 
que debemos enfocarnos en la organización, orden, limpieza, estandarización y 
disciplina. 
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
El autor del informe, concluye se realizó la implementación de la metodología 5S 
de la calidad en la planta de producción de Somirco Cía. Ltda. Se cumplieron las 
actividades de acuerdo al cronograma presentado, enfocadas a desarrollar una 
cultura de organización, orden, limpieza, estandarización y disciplina en el personal 
operativo. Para su efecto, se realizaron capacitaciones y se trabajó conjuntamente 
con todo el personal para obtener un mayor beneficio. Adicionalmente, se 
delimitaron zonas de acción, se creó un área para ubicar el producto terminado, se 
reubicó la distribución de planta, se colocó rótulos de identificación de áreas, se 
realizaron jornadas de limpieza y principalmente se mejoraron las condiciones de 
trabajo del personal. 
El aporte en la tesis se manifiesta en la capacitación al personal en temas 
fundamentales de orden disciplina, limpieza, así mismo se menciona que se 
delimito zonas de acción de trabajo para mejorar las condiciones laborales. 
CAMIÑA, S. Los sistemas de gestión: 5s’s y estándares visuales como herramienta 
para obtener una mejora en las “buenas prácticas de fabricación. Tesis (grado de 
Máster Universitario en Ciencia e Ingeniería de los Alimentos). Valencia: 




El presente estudio indica cómo hacer más con menos: menos esfuerzo humano, 
menos equipo, menos espacio, menos inventario, menos material y menos tiempo. 
Basándonos para ello en el modelo "Lean Manufacturing" así como en el método 
5S. Como acotación cabría decir que “Lean Manufacturing” es una caja de 
herramientas y las 5S es una de esas herramientas. Concretamente el presente 
Proyecto pretende explicar y hacer el seguimiento de la implantación del modelo 
Lean en el área de llenados de una industria láctea: leche condensada La Lechera 
– Nestlé S.A., a través de uno de los puntos claves: la instalación del método 5S. 
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
El autor del informe, concluye que una gestión basada en los principios Lean genera 
que las empresas en el mercado se tornen más competitivas. Las 5S ayuda a 
conseguir un personal de producción involucrado en la identificación de 
necesidades y la elaboración de la seguridad, todo ello enfocado al cliente. 
El aporte de en la tesis se manifiesta en lograr obtener una organización con 
personal que se involucre en los intereses de la empresa basados en la cultura de 
trabajo de las 5s japonesas. 
GUACHISACA, C y SALAZAR M. Implementación de 5s como una metodología de 
mejora en una empresa de elaboración de pinturas a base de agua. Tesis (Título 
de ingeniero industrial). Guayaquil: Universidad Politécnica del Litoral, 2009, 199 
pp.  
La investigación se realiza en una empresa fabricante de pinturas con base al agua, 
en la cual se presentan problemas como acumulación de innecesarios, desperdicio 
de horas hombre en búsqueda de herramientas y materiales, esto a su vez genera 
que se incremente el tiempo de producción más de lo planificado. El suceso de 
estos problemas ha generado un retraso en los despachos y perdida de ventas, 
que tratan de ser cubiertas por horas extras, y aumentando la jornada laboral. 
21 
 
Estos problemas indujeron que la gerencia busque soluciones para que la empresa 
siga siendo competitiva en el mercado, es así que se inició un proceso de mejora 
implementación las 5S, en las áreas críticas del proceso productivo. 
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
El autor del informe, concluye que finalmente se analiza las mejoras obtenidas en 
las áreas donde se aplicó las 5S, mediante contrastación de los indicadores tanto 
en los resultados del antes y después de la metodología aplicada. Después de la 
implementación de las 5S el siguiente paso recomendado por el autor de la 
investigación es trabajar en la mejora continua para tener sostenibilidad en la 
implementación de las 5S y consecuentemente ser más competitivos en el mercado 
El aporte de esta tesis se manifiesta en el contraste de los indicadores de 
evaluación desde el antes de la implementación, así como después de la 
implementación, mostrando el crecimiento después de la aplicación de la 
metodología 5S. 
CONCHA, J. y BARAHONA, B. Mejoramiento de la productividad en la empresa 
INDUACERO CIA. LTDA. Tesis (Título de ingeniero industrial). Riobamba: Escuela 
superior politécnica de Chimborazo, 2013, 137 pp.  
En base al desarrollo e implementación de la metodología 5S y VSM, herramientas 
del Lean Manufacturing. Los investigadores plantean la aplicación de estas 
herramientas para reducir las actividades que no generan para eliminar los tiempos 
muertos.  
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
Tras la implementación de la propuesta se logró incrementar un 15% de eficiencia 
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en las actividades productivas de la empresa, una mejor utilización del espacio 
físico de la empresa y un 8.37% de aumento de utilidades. 
El aporte de esta tesis se manifiesta en el espacio ganado en la planta y el aumento 
de la eficiencia en un 15% de las actividades productivas de la empresa, debido a 
la aplicación de la metodología de las 5s. 
MERA, A. Mejoramiento de la organización, orden y limpieza del área de 
mantenimiento del sistema de propulsión de trenes aplicando 5s. Tesis (Título de 
ingeniero industrial). Guayaquil: Escuela superior politécnica del litoral, 2010, 145 
pp.  
En la investigación el objetivo general es mejoras las actividades de trabajo en el 
área de mantenimiento del sistema de propulsión de trenes aplicando las 5S. 
Actualmente en el área de trabajo los trabajadores ejecutan sus actividades debido 
a la experiencia obtenida por años, debido a esto cuando ingresa un nuevo 
integrante la inducción demora más de dos años en adaptación puesto que no se 
les capacita debidamente y la información llega a través de la practica en el tiempo 
para poder realizar todas las actividades correctamente. 
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
El autor concluye después de un análisis de la situación actual, que, debido a la 
identificación de las causas del problema en la empresa, se puede determinar por 
donde iniciar a implementar las 5S, también da a conocer como clasificar los 
elementos correctamente, Finalmente realizando un análisis costo- beneficio donde 
busca cuantificar la inversión y los beneficios obtenidos después de la 
implementación de la metodología. 
El aporte de esta tesis se manifiesta en la identificación de las causas del problema 
localizado en el área de trabajo, así como el resultado del costo beneficio obtenido 
después de la implementación de la metodología de las 5s. 
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HIDALGO, D y VILLACRESES, K. Implementación de una metodología con la 
técnica 5s para mejorar el área de matriceria de una empresa extrusora de aluminio. 
Tesis (Título de ingeniero industrial). Guayaquil: Escuela Superior Politécnica del 
Litoral, 2005, 169 pp.  
En la investigación se busca la implementación de las 5S para la mejorar la 
situación en el área de matriceria de una empresa extrusora de aluminio. El objetivo 
principal de implementar las 5S en el área clave de la empresa objeto de estudio 
es detallar los pasos desarrollados en metodología, los indicadores de medición 
sirven para identificar las mejores obtenidas después de la implementación. Al final 
se demuestra que la metodología de las 5S mitiga los problemas de las áreas 
críticas de la empresa. 
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
El autor de la investigación manifiesta que el ingreso de una metodología nueva 
llega a una empresa, en la mayoría de casos los colaboradores y los directivos 
expresan estar dispuestos a colaborar, pero en realidad no se involucran 
personalmente en su totalidad, por ello no se realizaran los objetivos propuestos. 
En la empresa objeto de estudio Alumex, el compromiso inicial de los colaboradores 
por el ingreso de una nueva metodología de trabajo fue disminuyendo por la falta 
de compromiso de los directivos, lo cual limito el avance de la metodología. 
El aporte de esta tesis se manifiesta en las consecuencias negativas obtenidas, 
debido si la alta dirección no se compromete en la aplicación continua de la 
metodología de las 5S. 
GONZÁLES, J. Las 5 “S” una herramienta para mejorar la calidad, en la oficina 
tributaria de Quetzaltenango, de la superintendencia de administración tributaria en 
la región occidente. Tesis (Título administrador de empresas). Quetzaltenango: 
Universidad Rafael Landívar, 2013 ,228 pp.  
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Se plantea la propuesta de implementación de las 5 “S” en los diversos 
departamentos de la superintendencia de administración tributaria con la finalidad 
de incrementar la calidad de servicio y crear una cultura hacia la calidad. Se 
estableció los indicadores de tiempo de trámite, información que proporcionan, 
orden y limpieza entre otros para poder observar una comparativa antes y después 
de la implementación.  
En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
Se concluyó que la implementación de las 5 “S” si mejora la calidad de servicio 
puesto que los indicadores antes de la implementación marcaban resultados 
negativos y que a medida que iba avanzando la implementación comenzaron a 
estar dentro de los parámetros adecuados. 
El aporte de la tesis se manifiesta en el crecimiento medible por los indicadores 
empleados, demostrando que los resultados negativos después de la 
implementación de las 5s fueron disminuyendo hasta alcanzar resultados que se 
sitúan entre los parámetros establecidos. 
VEGA, E. Implementación de la metodología de mejora 5s en una empresa de 
servicios electrónicos. Tesis (Título de ingeniero industrial). Guayaquil: Escuela 
Superior Politécnica del Litoral, 2010, 151 pp.   
El objetivo de esta tesis es aplicar la metodología 5S en la empresa de servicios 
electrónicos, para encontrar los problemas que más impacto tienen en la empresa 
y así poder identificar los desperdicios dentro del proceso más influyente de la 
organización. Se determina las actividades que si agregan valor al producto y se 
desarrolla el recorrido de la cadena del valor. Así mismo se realiza un análisis 
beneficio costo el cual muestra el incremento de la productividad, después de la 




En la presente investigación el tipo de investigación es aplicada, porque se aplicó 
la teoría de la metodología de las 5S en el área de producción, el diseño de la 
investigación es experimental porque se obtuvieron resultados antes y después de 
la mejora.  
El autor del informe, concluye que Mediante la utilización del Mapeo de la Cadena 
de Valor (VSM), se pudo indicar cuáles fueron las actividades que agregaban valor 
al proceso, para luego del análisis eliminar en su mayoría aquellas actividades que 
no agreguen valor al mismo, haciendo un análisis antes y después de realizada la 
implementación, con la finalidad de observar mejoras en el proceso. 
El aporte de la tesis se manifiesta en análisis de sus indicadores, mediante los 
cuales se pudo eliminar las actividades innecesarias y por consiguiente la mejora 
del proceso, después de la implementación de las 5s japonesas 
1.3. Teorías Relacionadas al Tema 
1.3.1. 5S 
La metodología de las 5S japonesas desarrolla un nuevo método de hacer las 
labores en una organización. Esta herramienta genera cambios que producen 
beneficios, así como la base para implementar nuevas técnicas de gestión, las 
cuales tratan sobre el orden, la limpieza, la organización, la disciplina y la 
estandarización para implantarla en empresas obteniendo logros como: 
Para Dorbessan (2000), Con la implantación de las 5s se consigue un hábitat 
laboral agradable, limpio y ordenado que genera beneficios directos tales como la 
mejora de la calidad, productividad y seguridad, entre otros factores (p.5). 
Así mismo, el aprendizaje de trabajar grupalmente resalta los conocimientos de las 
personas en sus acciones convirtiendo a la empresa en una organización de 
aprendizaje con condiciones para aplicar nuevas técnicas de gestión 
(Dorbessan,2000, p.5).  
Por otro lado, a esta metodología japonesa se le denomina 5S porque proviene de 




Definición, concepto y objetivos de la metodología 5S 
Por otro lado, para Vargas (2004), la aplicación de la metodología 5S va en 
dirección de conseguir una empresa limpia, ordenada y con un grato clima laboral” 
(p.10)  
También indica que la mejora del clima laboral repercute de manera directa en el 
crecimiento de la productividad debido, a los siguientes criterios: 
- Mayor satisfacción de la persona 
- Existen menos accidentes. 
- Reducción de pérdidas de tiempo para localizar herramientas.  
- Existe mayor cantidad de producto o servicio ofrecido. 
- Disminución de los desperdicios generados. 
- Existe una mayor satisfacción de nuestros clientes (Vargas, 2004, p.4) 
Como se ha notado el término 5S, se entiende como herramientas que en la 
mayoría de autores consideran como la base para alcanzar la mejora continua.  
1.3.1.1. Primera S: Seiri 
La primera S, Seiri nos indica que se debe seleccionar todos los objetos 
innecesarios que se encuentren dentro del área de trabajo y no contribuyan con el 
cumplimiento de las labores de la empresa, de los objetos necesarios. 
Español Japonés
CLASIFICACIÓN SEIRI Separar Innecesarios Eliminar del espacio de trabajo lo que sea inutil
ORDEN SEITON Situar necesarios Organizar el espacio de trabajo de forma eficaz
LIMPIEZA SEISO Suprimir suciedad Mejorar el nivel de limpieza de los lugares 
ESTANDARIZACIÓN SEIKETSU Señalizar anomalías Prevenir la aparición de la suciedad y el desorden


































Según Dorbessan (2000), en la mayoría el tiempo las personas se llenan de 
elementos que se cree que en el futuro les pueden servir, que a la final no los usan 
y se vuelven innecesarios, pero no se los quiere desechar. De esta manera con el 
tiempo se reduce espacio y se tiene elementos que molestan y estorban, los cuales 
afectan al control visual, a la circulación por las diferentes áreas productivas, 
incrementa las posibilidades de que se genere accidentes de trabajo y sobre todo 
a cometer errores de calidad en el producto en fabricación (p.43-49). 
Entre los beneficios obtenidos al aplicar Seiri tenemos: 
- Optimización de espacios 
- Un mejor ambiente de trabajo 
- Ahorro de tiempos 
- Reducción de costos 
- Prevención de accidentes 
- Fomentación de la creatividad 
- Eliminación de esfuerzos innecesarios 
1.3.1.2. Segunda S: Seiton 
La segunda S, Seiton nos indica que debe existir un lugar para cada herramienta u 
objeto y que cada objeto o herramienta debe estar en su lugar situado de manera 
jerárquica por su frecuencia de uso, así como también cada objeto debe tener una 
etiqueta para ser ubicado con mayor facilidad. 
Para Dorbessan (2000), Esta segunda “S” trata en ordenar los elementos 
necesarios dejados en la anterior “S”, de manera que se encuentren fácilmente y 
estén cerca del lugar de uso. También consiste en mejorar el control visual de los 
elementos, máquinas, herramientas, en general de todas las instalaciones 
industriales (p.50-51). 
Se define un lugar para cada elemento donde debe estar siempre, situando cerca 
de donde se usa para facilitar su búsqueda y el retorno a su lugar. 
Entre los beneficios obtenidos al aplicar Seiton tenemos: 
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- Localización de herramientas con mayor facilidad 
- Optimización de espacios 
- Mejora el ambiente de trabajo 
- Reduce Costos 
- Prevención de accidentes 
- Reducción del stress laboral 
- Fomentación de la creatividad 
- Eliminación de esfuerzos innecesarios 
- Mejora la imagen de la organización 
1.3.1.3. Tercera S: Seiso  
La tercera S, Seiso nos indica que se debe mantener limpias las áreas de trabajo, 
esto nos ayuda a tomar una acción básica de inspección detallada y de 
conservación, reducir las fallas, mitigar los accidentes de trabajo, y lo más 
importante eliminar las fuentes que generan suciedad. 
Según Dorbessan (2000), Para poder llevar un buen funcionamiento de los equipos 
de trabajo y producir un producto de calidad es recomendable no solo limpiar a la 
máquina para mantener una estética agradable, sino empezar por identificar la 
causa de la suciedad y contaminación de la máquina, para poder tomar acciones 
correctivas contra la causa raíz. De no eliminarse, sería imposible mantener en 
buen estado a la máquina (p.50). 
Entre los beneficios obtenidos al aplicar Seiso tenemos: 
- Permite un agradable ambiente de trabajo 
- Prevención de accidentes 
- Prolongación de la vida útil de los equipos e instalaciones 
- Prevención de riesgos de contraer enfermedades 
- Mejora de la imagen de la organización  
1.3.1.4. Cuarta S: Seiketsu 
La cuarta S, Seiketsu nos indica que se debe tomar medidas y acciones que nos 
permitan evitar errores y mantener el nivel alcanzado. 
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Para Dorbessan, (2000), Significa mantener todos los logros alcanzados en las 
3S`s anteriores, ya que si no se mantiene se podría volver a la situación inicial en 
la que se presentaban elementos innecesarios y suciedad dentro de la fábrica. Es 
por esto que se debe elaborar un proceso para poder conservarlos. Estos procesos 
no deben ser impuestos ya que no serán cumplidos satisfactoriamente, a diferencia 
de un proceso con formación previa (p.65-75). 
Entre los beneficios obtenidos al aplicar Seiketsu tenemos: 
- Sostiene a las 3 primeras S y en muchos casos se utiliza como apoyo para 
sostener la 5°S (Disciplina) 
- Genera confianza en el personal para la realización de sus labores 
- Desarrolla la creatividad 
- Mejora la productividad 
- Reducción de costos 
- Prevención de accidentes 
- Ahorro de tiempos 
1.3.1.5. Quinta S: Shitsuke 
La cuarta S, Shitsuke significa hacer de las 4S anteriores un hábito para todas las 
personas que conforman la empresa, generar disciplina que es la clave del éxito de 
la aplicación de las 5S. 
Según Dorbessan (2000), La mejor forma de lograr estandarizar las 5S anteriores 
es con la elaboración de normas y estándares que mantengan la disciplina dentro 
de la planta, lo que garantizara el éxito de las 4S anteriores. 
El Shitsuke es el último paso de la metodología 5S, pero es el primero para el 
concepto Kaizen o de mejora continua (p.81-82). 
Entre los beneficios obtenidos al aplicar Shitsuke tenemos: 
- Se genera actitud positiva en los colaboradores 
- Se genera autocontrol  
- Se fomenta a la práctica de los buenos valores y buenos hábitos 
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- Reducción de costos 
- Mejora el clima laboral 
- Genera camino hacia la mejora continua 
1.3.1.6. Cumplimiento de metas 
Para definir las metas se establecer de manera anticipada resultados observados 
y medidos que se quieren alcanzar en forma programada con la intención de 
cumplir los objetivos propuestos en el área de producción y de la organización en 
un periodo anual. 
Según Benjamín (2007), El objetivo fundamental de definir y establecer las metas 
es la medición de los logros, que deben estar basados en datos cuantificables que 
puedan verificar el avance y resultados obtenidos (p.485). 
Entonces con el fin de ayudar a los encargados de este proceso, 
independientemente del tipo del trabajo del personal bajo su cargo, y para facilitar 
el establecimiento de metas, es conveniente observa las siguientes etapas: 
- Etapa I: Identificar y determinar el propósito general del área. 
- Etapa II: Identificar las actividades clave del área y definir los principales 
objetivos. 
- Etapa III: Definir la finalidad del trabajo de cada uno de los miembros del 
área. 
- Etapa IV: Preparar un registro con las posibles metas o logros que debe 
alcanzar los colaboradores sobre la base del conocimiento de las funciones 
y la razón de ser de cada puesto. Con este propósito, tanto el titular del área 
como el personal a su cargo pueden elaborar un borrador con las actividades 
más importantes. 
- Etapa V: Establecimiento de las metas para definir metas que propongan 
tanto al jefe inmediato como el colaborador es necesario medir el grado de 
avance. 
Por otro lado, Silva (2007), describe que el cumplimiento de metas indica en que 
porcentaje se superan o no las metas establecidas, esto nos indica también que el 
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valor esperado puede ser mayor o igual a 100%, resultado del periodo entre la meta 
del periodo (p. 177-178). 
Formula 1 – Indicador de cumplimiento de metas 




Donde:   
Ma: metas alcanzadas en el periodo establecido 
Mp: Metas planificadas en el periodo establecido 
1.3.2. Productividad 
Según Gutiérrez (2010), La productividad es el producto de la eficiencia y la 
eficacia, siendo la eficiencia la optimización de los recursos con la finalidad de 
mitigar desperdicios y la eficacia es el uso de los recursos para alcanzar los 
objetivos propuestos, es decir mide los elementos empleados a través del tiempo y 
los resultados obtenidos (p.41) 
Así mismo, para Prokopenko (1989), autor del libro de Gestión de la Productividad, 
nos indica que la Organización Internacional de Trabajo (OIT) menciona que la 
productividad se aplica de manera eficaz y eficiente en los recursos (p.4). 
Así mismo el autor representa su definición con la siguiente fórmula: 
Formula 2 – Indicador de Productividad 
 










Sin embargo, demás autores a la productividad lo relacionan con las salidas y 
entradas de un proceso productivo, entre ellos tenemos a Carro y Gonzáles (2012), 
quienes describen a la productividad como el índice de mejora del proceso 
productivo, que relaciona lo elaborado por un sistema, las salidas o producto, y los 
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elementos como son los insumos o la materia prima, que intervienen para 
desarrollarlo (p.3). 
Así mismo, se puede definir a la productividad desde el aspecto humano, como la 
capacidad de lograr los objetivos utilizando menos esfuerzo del talento humano, 
permitiendo el aprovechamiento de las competencias de los colaboradores y en 
consecuencia mejorar su calidad de vida según Fernández (2010, p.9). 
Por otro lado, para Zandin (2005), encontrar una definición para la productividad se 
torna más complejo puesto que producir con efectividad no significa 
necesariamente se más productivo, También el autor menciona que no existe una 
definición correcta que se adapte para todas las empresas, por ello las empresas 
deben elegir los indicadores que los lleven al éxito. (p.24) 
Por último, Prokopenko (1989), indica que la productividad actualmente se enfoca 
en la calidad de los productos, insumos y del proceso. Así mismo, indica que la 
calidad del colaborador, más una correcta gestión y condiciones de trabajo 
optimas generan que la productividad incremente a la par de la mejora en la 
calidad de vida en el trabajo. Para ello nos indica tomar la productividad de manera 
económica y social (p.5). 
Productividad según su Importancia 
Según, Niebel & Freibalds (2009), menciona que la productividad es importante 
para la empresa puesto que, al incrementarse, aumentan los beneficios. Es decir 
que en cada hora de producción debe existir un aumento en la cantidad de 
productos producidos (p.1.). 
Por otro lado, demás autores desde un punto de vista más personal como Zandin 
(2005), menciona que el incremento de la productividad incrementa la calidad de 
vida de los colaboradores tanto en su persona como en el plano laboral. Así mismo 
indica que el uso correcto de los recursos hace que un país se vuelva más eficiente 
y aumente su crecimiento, sus productos y sus servicios, por consiguiente, 




Factores de productividad 
Para incrementar el índice de productividad el autor aconseja determinar los 
factores que impactan negativamente el sistema de producción, para esto 
Prokopenko (1989, p.9) menciona dos tipos: 
Factores Internos de la productividad 
Son aquellos factores que la empresa si puede controlar. Según la distribución de 
Mukherjee y Singh, estos pueden ser clasificados en: 
- Factores duros: estos factores son aquellos que no se modifican con 
facilidad. Por ejemplo: el producto, la infraestructura de la planta, el equipo, 
la tecnología, materiales y energía. 
- Factores blandos: estos factores son aquellos que se pueden modificar con 
facilidad. Por ejemplo: las personas, los sistema y organización, métodos 
de trabajo, estilos de dirección. 
Esta distribución, para Prokopenko (1989), es de utilidad para indicar que actores 
necesitan el mayor involucramiento financiero y organizacional de aquellos que 
no lo son, por lo contrario, son más sencillos de identificar y cambiar (p.11), 
Factores Externos de la productividad 
Son aquellos factores que en la empresa no se pueden controlar. Según la 
distribución de Mukherjee y Singh, estos pueden ser clasificados en: 
- Ajustes Estructurales: Económicos, demográficos y sociales. 
- Recursos Naturales: Mano de obra, tierra, energía y materias primas 
- Administración e infraestructura: Mecanismos institucionales, políticas y 
estrategias, infraestructura y empresas públicas. 
Según, Prokopenko (1989), menciona que estos factores externos pueden ser 
considerados para otra institución como factores internos. Por ejemplo, describe 
a los factores externos de una unidad de negocio como los internos de 
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administraciones públicas, asociaciones o grupos regionales, etc. (p.10). 
Tipos de productividad 
- Productividad Parcial: Es aquel indicador que mide la cantidad de producción 
de un solo factor, por ejemplo, recursos como la mano de obra, capital, 
materiales, entre otros. Este indicador es de utilidad para determinar el 
rendimiento de cada uno de los factores mencionados. 
- Productividad de Factor Total: Es aquel indicador que relaciona la cantidad 
obtenida expresada en términos netos y la suma de todos los factores de 
insumo de mano de obra y capital. 
- Productividad Total: Es la medición entre la cantidad producida y todos los 
insumos, puede ser expresada en unidades monetarias o físicas. 
1.3.2.1. Eficiencia 
Según Carro y Gonzales (2012), definen la eficiencia como un proceso productivo 
que se puede medir por gran variedad de criterios, Se conoce que el proceso es 
eficiente si la productividad es elevada, lo cual significa grandes resultados 
(outputs) por unidad de consumo (inputs) (p.10). 
Por otro lado, Carro y Gonzales (2012), definen la eficiencia como el esfuerzo de 
alcanzar las metas proyectadas, utilizando una cantidad mínima de recursos, es 
decir, optimizar los recursos, puesto que lo que se busca es alcanzar los objetivos 
con el menor costo, así como también reducir otras variables (p 10). 
Además, también puede decir que el proceso en una empresa es eficiente porque 
se produce optimizando los recursos y, en consecuencia, hay menos desperdicios, 
es decir las unidades son bien aprovechadas.  
Así mismo, se representa su definición con la siguiente fórmula según lo requerido 





Formula 3 – Eficiencia de proceso 





HhR: Horas Hombre reales  
HhE: Horas Hombre estimadas 
1.3.2.2. Eficacia 
Para Pérez (2010), la eficacia es el grado de contribución en el desempeño de los 
objetivos de las actividades, operaciones, procesos de la empresa o de un proyecto 
determinado. Y si una acción en específico es eficaz si se cumple con su finalidad 
correspondiente (p.157). 
Así mismo, se representa su definición con la siguiente fórmula según lo requerido 
en la presente investigación. 
Formula 4 – Eficacia de proceso 





UndPd: Unidades totales producidas 
UndPg: Unidades totales programadas 
1.4. Formulación del problema 
1.4.1. Problema General 
¿De qué manera la aplicación de las 5´s mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa Print Metal? 
1.4.2. Problemas Específicos 
¿De qué manera la aplicación de las 5´s mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa Print Metal? 
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¿De qué manera la aplicación de las 5´s mejora la eficacia en el área de 
producción de la empresa Print Metal? 
1.5. Justificación del Estudio 
1.5.1. Económica 
Mediante la aplicación de las 5S se conseguirá optimizar los costos variables 
reduciendo los desperdicios (MUDA), ya que se busca optimizar el uso de los 
recursos con el fin de reducir el costo total de producción, así como también mitigar 
los gastos innecesarios que no agregan valor, mediante la aplicación del orden, 
limpieza y disciplina para así reducir los desperdicios y evitar errores que afecten 
la economía de la empresa. 
1.5.2. Técnica 
Los resultados alcanzados a través de la implementación de las 5S será la 
obtención de una mejor gestión de los recursos de la empresa, la cual mejorará la 
productividad en el área de producción donde está presente la problemática, 
mitigando los tiempos improductivos y cumpliendo con los estándares en el proceso 
litográfico de las dos líneas de producción, adoptando satisfactoriamente la nueva 
cultura de trabajo y conseguir alcanzar con la mejora continua. 
1.5.3. Social 
Se  pretende mejorar el estilo de trabajo y crear una cultura en base a principios y 
valores solidos que ayuden a mejorar la cultura organizacional de la empresa 
logrando de esta manera la optimización de los recursos y mejorando productividad, 
se pretende reorganizar los métodos de trabajo, así como reubicar los materiales y 
herramientas en sus respectivos lugares, mejorar el clima laboral de la empresa; 




1.6. Hipótesis  
1.6.1. Hipótesis General 
La aplicación de las 5´s mejora la productividad en el área de producción de 
la empresa Print Metal. 
1.6.2. Hipótesis Específicas 
La aplicación de las 5´s mejora la eficiencia en el área de producción de la 
empresa Print Metal. 
La aplicación de las 5´s mejora la eficacia en el área de producción de la 
empresa Print Metal. 
1.7. Objetivos 
1.7.1. Objetivo General  
Determinar cómo la aplicación de las 5s mejora la productividad en el área 
de producción de la empresa Print Metal. 
1.7.2. Objetivos Específicos  
Determinar como la aplicación de las 5s mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa Print Metal. 
Determinar como la aplicación de las 5s mejora la eficacia en el área de 




































El enfoque metodológico de la presente investigación se encuentra definido por las 
hipótesis resultantes de los problemas identificados, la expresión de la matriz de 
Operacionalización de variables, aquella que guía el desarrollo del estudio, la 
determinación del tipo y diseño de investigación, además de la población, muestra 
y muestreo, objeto en el que se hará el análisis. 
2.1. Diseño de Investigación 
La presente investigación en referencia es de diseño cuasi-experimental, según 
Segura (2003), una investigación es cuasi-experimental ya que la asignación de los 
pacientes no es aleatoria, debido a que el factor de exposición es manipulado por 
el investigador. Las variables al carecer de un control experimental absoluto por 
falta de aleatorización ya sea por la selección aleatoria de los sujetos o en la 
asignación del mismo grupo experimental y control, que incluye un pre prueba para 
comparar la equivalencia entre los grupos, que necesariamente no poseen dos 
grupos (el experimental y el control), son conocidos con el nombre de cuasi 
experimentos (p. 61). 
Así mismo, el diseño de la investigación por su alcance temporal es longitudinal, ya 
que se recolectan datos en distintos periodos de tiempo con la finalidad de hacer 
inferencias con respecto a los cambios producidos desde sus causas y 
consecuencias. 
Por su finalidad es aplicada porque las teorías y leyes científicas se emplean para 
la solución de manera directa e inmediata los problemas de interés, así lo define 
Salinas (s.f, p.17). 
Por su nivel o profundidad, la presente investigación es de tipo descriptiva porque 
tiene el fin de describir especificando las cualidades, dimensiones o aspectos 
importantes de un campo de estudio que puede ser un grupo de personas o 
fenómenos de interés, sometido a un análisis, así lo define Hernández (2010, p.67). 
Y a su vez la investigación es de tipo explicativa, porque establece una relación de 
causa y efecto, para ello analiza los eventos, fenómenos y sucesos que ocurren en 
los efectos de problema, así lo define Salinas, (s.f, p. 19) 
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Por su enfoque, el estudio de investigación es del tipo cuantitativa ya que se utiliza 
la recolección y análisis de datos para responder a las preguntas de investigación 
y comprobar las hipótesis establecidas, usando la medición numérica y la 
estadística para definir patrones de comportamiento de la población sujeta a 
























Matriz de Operacionalización de las variables  
 












Las 5S´s es una metodología japonesa que 
desarrolla una nueva manera de realizar las 
tareas en una organización. Esta 
herramienta produce un cambio que 
genera beneficios, así como las 
condiciones para implantar modernas 
técnicas de gestión, la cual trata sobre el 
orden, la limpieza, la organización, la 
disciplina y la estandarización para 
implantarla en empresas obteniendo un 
hábitat laboral agradable, limpio y 
ordenado que trae beneficios directos 
tales como mejorar la calidad, 
productividad y seguridad, entre otros 
(Dorbessan, 2000, p.5). 
Metodología que se refiere a 
la actividad o actividades 
que desarrollan las 
empresas mediante 
esfuerzos de cooperación en 
procesos de producción con 
el objetivo de optimizar sus 
resultados, y se medirá a 
través de las necesidades de 
cooperación, el tipo de 
actividad cooperativa 
desarrollada, y los 
resultados obtenidos tras la 
cooperación para producir. 
Cumplimiento 
de metas  
 






Ma: metas alcanzadas en el periodo establecido 









Es el producto entre la eficiencia y eficacia, 
la primera determinado por la 
optimización de los materiales en 
búsqueda de evitar el desperdicio de los 
mismos, y la segunda implica el uso de los 
recursos para lograr los objetivos trazados, 
es decir medida de los elementos 
empleados a través del tiempo y los 
resultados conseguidos, bienes de 
producción o servicio, obtenidos en 
óptimas condiciones, según Gutiérrez 
(2010, p.41) 
Índice resultante entre el 
producto y la eficiencia, 
utilización del recurso 
tiempo de manera adecuada 
y requerida, con la eficacia, 
que representa el logro de la 
producción establecida en 












HhR: Horas hombre reales de trabajo 









UndPd: Unidades totales Producidas 
UndPg: Unidades totales programadas 
Razón 
Tabla 2  
2.3. Población y Muestra 
2.3.1. Unidad de estudio 
La unidad de estudio que se considera en el proyecto de investigación, es la 
empresa: Print Metal S.A., delimitado en el área de producción.  
2.3.2. Población  
La investigación tiene como población objeto de estudio la producción diaria de 
hojalatas litografiadas de la empresa Print Metal S.A. en un periodo de 30 días de 
trabajo, con ella se medirá el nivel de mejora de la productividad en relación a la 
aplicación de la metodología 5s en área de producción de la empresa con ayuda 
de los instrumentos de medición. 
Según Tamayo (1997). La población es el total del conjunto a estudiar donde sus 
unidades tienen una característica común entre sí, este conjunto se estudia y 
analiza, ya que a su vez da origen a los datos para estudio de la investigación 
(p.67). 
2.3.3. Muestra 
Según Bernal, C (2006). La muestra es un subconjunto de la población objeto de 
estudio, con la cual se tomará mediciones por la técnica de recolección de datos 
establecida, con la finalidad de conseguir la información necesaria para el 
desarrollo del estudio.  
En la presente investigación tomaremos como muestra la producción diaria de 
hojalatas litografiadas en un periodo de 30 días de trabajo, ya que el criterio de 
selección que se ha empleado es el método no probabilístico por conveniencia, por 
lo tanto, usaremos la misma cantidad de nuestra población total. 
En la muestra no probabilística la elección de las unidades de estudio de análisis 
depende de las características y criterios personales del investigador así lo define 




La muestra de la investigación es de tipo no probabilística, la cual procede de una 
selección informal que es de gran utilidad en la presente investigación puesto que 
la muestra obtenida presenta características específicas que se acomodan a 
nuestro estudio según el problema identificado, así lo define Hernández, R. (2010, 
p. 278) 
Dentro de este tipo de muestreo, se considera el no aleatorio-intencional, ya que se 
establece la muestra por razón de mínimo número de población. 
2.3.5. Criterios de exclusión e inclusión 
De la muestra determinada se analizará la producción diaria de hojalatas 
litografiadas en un periodo de 30 días de trabajo, como criterio de exclusión se 
considera solo los días laborales de la empresa, las cuales son de lunes a viernes, 
con una jornada laboral de 8 horas de trabajo diarias y se excluye los días feriados 
no laborables, así como también los días sábados y domingos, puesto que según 
reglamentos de la gerencia esos días no se labora en la empresa. 
2.4. Técnicas e instrumento de recolección de datos, validez y confiabilidad   
La presente investigación describe el comportamiento de las variables en la 
empresa, además de indicar que la fuente es del tipo primaria. La técnica de datos 
utilizada es la observación, con el cual se registró los efectos obtenidos después 
de la mejora. La recolección de datos se realizó mediante la hoja de auditorías de 
evaluación de 5S para la variable independiente y para la variable dependiente se 
utilizó los registros de productividad, eficiencia y eficacia, diseñados de manera que 
se realice las anotaciones pertinentes de la investigación, delimitadas por las 
variables y sus dimensiones, así como la representación de la muestra. 
Así mismo, el instrumento de medición para la presente investigación es el 
cronómetro, con el cual se desarrolló la medición de los tiempos de producción, 
preparación de equipos y respuesta de necesidad de materiales y nuestros 
registros de producción. 
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Para Carrasco (2013), La validez es el grado en que la medida refleja con exactitud 
el rasgo, de una característica o dimensión que se busca medir. La validez se da 
en diferentes grados y es necesario caracterizar el tipo de validez de la prueba 
(p.142). 
2.5. Métodos de análisis de datos 
Para el análisis de información obtenida, se realizará con el programa SPSS-23, en 
donde se ingresarán los datos de las paradas de las máquinas durante los nueve 
meses, (agosto 2016 a junio 2017) en el área de producción de la empresa Print 
Metal S.A. 
2.5.1. Análisis Descriptivo 
Para obtener un mejor resultado en el análisis en la primera etapa de la 
investigación en el campo de estudio, así como también en el cambio generado 
después de la implementación de la metodología 5S como herramienta de mejora, 
siendo esta metodología japonesa en la presente investigación sobre la 
productividad de la empresa, es necesario el uso de herramientas que indiquen de 
manera practica la interpretación, por lo cual se emplearan gráficos, tablas 
histogramas, etc., que describirán el desarrollo de las variables independiente y 
dependiente, a los largo de los cambios generados y emprendidos por la 
herramienta. 
2.5.2. Análisis inferencial  
El presente proyecto de investigación es de tipo aplicada y se establece bajo el 
método científico, en camino a su aprobación se apoya en la contratación de 
hipótesis aplicando modelos estadísticos que permitan obtener una comparación 
de medias, siendo analizados en la “t de student”, si es que las dos varíales son 
paramétricas, o serán analizados con la prueba de Wilcoxon si es que las variables 
son no paramétricas 
Se realizará previamente a la contrastación de hipótesis, un análisis denominado 
como prueba de normalidad con el cual se determina el comportamiento de los 
datos. De acuerdo a la cantidad de datos recolectados se realizará la prueba de 
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Kolmogrov-Smirnov si los datos son mayores o igual a 30, o de lo contrario se 
realizará la prueba de Shapiro Wilk, para determinar si nuestros datos son 
paramétricos o no paramétricos. 
En la presente investigación, la recolección de datos obtenidos según nuestra 
muestra objeto de estudio se analizará la prueba de normalidad de Shapiro Wilk, 
ya que la muestra seleccionada es de una recolección de datos en un periodo de 
30 días de trabajo. 
2.6. Aspectos Éticos 
Como futuro profesional en la carrera de Ingeniería Industrial, obteniendo este 
grado por medio de la presente investigación e aplicación de una metodología de 
trabajo para la mejora de un factor deficiente encontrado en la empresa objeto de 
estudio mencionado ya en la realidad problemática de la presente investigación, es 
de responsabilidad constatar valores éticos en el desarrollo teórico y práctico, por 
ello se indica que en la tesis “Aplicación de las 5s para la mejora de la productividad 
en el área de producción de la empresa Print Metal S.A., SMP, 2017.”, se respeta 
los derechos de autor de las fuentes citadas de la investigación referentes en el 
texto. 
2.7. Desarrollo de la propuesta 
2.7.1. Situación actual 
La empresa objeto de estudio, Print Metal S.A., se fundó en el año 1994 con una 
línea completa de litografía en hojalata para prestar servicios de impresión y 
proyectar el negocio a nuevos desarrollos. 
Posteriormente en el año 2000 con la inclusión de un nuevo socio se adquiere una 
línea completa para la fabricación de tapas corona para botellas de vidrio 
incluyendo así mismo se incorporó una segunda línea de litografía en hojalata, 
desde el año 2008 la empresa Print Metal S.A., pertenece al grupo empresarial 
Korien. La empresa Print Metal S.A., se encuentra actualmente estructurada por el 
presente organigrama, mostrado en la figura 3. 
 
Figura 3 













































La primera línea de producción de la empresa Print Metal S.A., brinda servicio de 
impresión litográfica a la empresa PANASONIC PERUANA S.A., en los formatos 
de hojalata UM1 y UM3 en el modelo SH conocido en el mercado litográfico nacional 
como Extra duración y en el modelo BH conocido en el mercado extranjero como 
Exportación, específicamente en el mercado chileno y boliviano, conociendo la 
existencia de los formatos y modelos de impresión Litográfica en hojalata, nuestras  
maquinarias están adaptadas para trabajar con esos dos formatos que se 
diferencian por el tipo de dimensiones que posee la hojalata, así como también al 
mercado en el cual es comercializado. 
Por otro lado, la segunda línea de producción brinda servicio de Impresión 
Litográfica en hojalata  para la empresa Embotelladora San Miguel del Sur S.A. 
(ISM), la cual es una razón social que pertenece a la empresa AJEPER S.A., 
conociendo las necesidades del cliente y hacia el mercado al cual va dirigida sus 
ventas, Print Metal S.A., produce exclusivamente en la línea litográfica la impresión 
offset con diseño en hojalata virgen la cual tiene un formato diferente a las ya 
mencionadas anteriormente en la producción de PANASONIC PERUANA S.A., 
puesto que el servicio brindado a Panasonic es netamente por la impresión 
litográfica en hojalata que cubre el exterior de sus pilas, a diferencia de ISM que 
brindamos el servicio de impresión litográfica en hojalata para sus tapas corona que 
cubren las bebidas gasificadas de la marca Kola Real, es por ello que esta segunda 
línea tiene una calibración diferente por el tipo de formato de hojalata, así mismo 
una vez terminada el proceso de litografía en la hojalata se transporta el material 
con la impresión Offset a nuestra línea de fabricación de tapas corona en donde se 
obtiene como producto final tapas corona con el logo de la marca Kola Real, en 
cajas de 10 millares. 
En la figura 4, se presenta el diagrama de operaciones donde las actividades 
actuales del proceso de impresión litográfica en la empresa Print Metal S.A., cabe 
resaltar que el proceso se puede repetir hasta 4 veces según las capas de colores 
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Como se puede apreciar en el diagrama de procesos de la línea litográfica en 
láminas de hojalata. El proceso de litografiado en láminas de hojalata comienza 
con el ingreso de la hojalata virgen a la máquina alimentadora de hojalata donde 
el sensor de doble hoja hace ingresar la hojalata posteriormente a la máquina 
offset y barnizadora donde se le reviste a la hojalata con Barniz Size o Base el 
cual es epóxico por ende sirve con un fijador para la posterior capa de tinta, al 
finalizar pasa al horno a 180°C. El mismo procedimiento se repite para colocar 
la capa de tinta blanco y dorado, tinta verde y por último la tinta negra con el 
barniz final. En las etapas de procesos y variados puntos de control de las etapas 
productivas se requiere de buen manejo de los tiempos de trabajo, pero la falta 
de organización y orden para realizar estas labores genera tiempos incensarios 
al ubicar las herramientas de trabajo, cuellos de botella, tiempos muertos; que 
reducen el tiempo de producción, generando menos control de calidad de las 
operaciones y por ende baja productividad.  
Conociendo las operaciones en las líneas de producción se presenta la 
problemática actual de la empresa, debido a la desorganización, la cual genera 
problemas y deficiencias, que en consecuencia no permite cumplir en gran 
cantidad de casos los despachos dentro  del tiempo establecido, lo cual no 
permite a la empresa ser más competitivo en el mercado litográfico, en la 
actualidad la empresa se ve en la necesidad de hacer una reforma en planta ya 
que el desorden y falta de estándares de trabajo no le permiten en consecuencia 
mitigar las fuentes de error que limitan su producción. 
Por tal motivo, se inicia con un análisis para encontrar la raíz del problema, 
utilizando la herramienta de la calidad de espina de pescado denominado 
también como diagrama Ishikawa, en donde analizando los procesos de 
producción mencionado anteriormente, se plantea encontrar el factor con más 
relevancia en la improductividad de la empresa.  
Para ello se hizo un estudio en el periodo de junio - agosto del 2016 analizando 
las causas y subproblemas para determinar cuál de ellos impacta sobre los 




Figura 7  























En la figura 7, se observa las causas que generan en consecuencia la baja 
productividad en el área de producción de la empresa. Así mismo, con el análisis 
obtenido mediante del diagrama Ishikawa, se comienza un análisis a nivel 
cuantitativo para determinar cuál de las causas mostradas tienen el mayor 
impacto en la baja productividad en el área de producción de la empresa. 
En primera instancia se muestra en la tabla 3, de manera ordenada las causas 
del problema obtenido previo análisis del diagrama Ishikawa. 
 Tabla 3 
Ítem Causas del Problema 
1 Uso ineficiente de los materiales de trabajo 
2 Almacenamiento de material defectuoso 
3 Herramientas de trabajo mal ubicadas 
4 Incorrecta ubicación de los insumos  
5 Falta de calibración de maquinarias 
6 Incorrecta distribución de las maquinarias 
7 Maquinaria antigua 
8 Falta de compromiso de los operarios 
9 Falta de capacitación de los operarios 
10 Supervisión deficiente  
11 No se realiza seguimiento de control del proceso productivo 
12 Falta métodos de trabajo 
13 No se realiza seguimiento de control de las actividades de trabajo 
14 Falta de auditorias 
15 Falta de comunicación del personal en el área de trabajo 
16 Falta de ejecución del plan de trabajo 
17 Falta de conocimiento de operaciones y funciones optimas de trabajo. 
18 Área de trabajo con espacio reducido 
Causas responsables de la baja productividad (Julio-agosto 2016) 
En segunda instancia, una vez identificado las causas del problema en la tabla 
3, se emplea el uso de la matriz de correlación de las variables, en donde se 
registra la relación directa de las variables obteniendo las frecuencias de 














































P1 P2 P3 P4 P5 P6 P7 P8 P9 P10 P11 P12 P13 P14 P15 P16 P17 P18 P19 P20 Puntaje %Ponderado
P1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 0 15 9.43%
P2 1 0 1 0 1 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 0 0 10 6.29%
P3 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 17 10.69%
P4 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 0 0 1 0 0 1 0 12 7.55%
P5 1 1 0 1 0 0 1 0 1 1 1 1 0 1 1 0 0 0 0 10 6.29%
P6 0 0 0 1 0 0 0 1 0 1 1 1 0 0 1 0 0 0 0 6 3.77%
P7 1 1 1 0 1 0 0 0 1 1 1 0 0 0 1 0 1 0 0 9 5.66%
P8 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 0 1 1 0 7 4.40%
P9 0 0 0 0 0 1 0 0 0 0 1 1 0 0 1 0 0 0 0 4 2.52%
P10 1 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 0 8 5.03%
P11 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 0 0 0 6 3.77%
P12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 8 5.03%
P13 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 8 5.03%
P14 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 8 5.03%
P15 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 1 1 0 1 1 0 1 0 7 4.40%
P16 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 8 5.03%
P17 0 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 0 1 0 1 1 0 0 0 4 2.52%




Teniendo en cuenta los datos obtenidos en la tabla 4, se prosigue con el análisis 
de Pareto, el cual nos indicara cuales son las causas principales responsables 
de la baja productividad en el área de producción de la empresa, que 
representaran el 20% de las causas potenciales que generan el 80% de los 
problemas y defectos.  
Tabla 5 
Análisis Pareto de las causas de baja productividad en el área de producción 
En la tabla 5, se observa el diagrama Pareto, donde se obtiene 20% de causas 
potenciales que ocasionan la baja productividad en el área de producción de la 
empresa siendo la causas (3) y (1) las responsables del 80% de los problemas 
y defectos. 
En la figura 8, se muestra el diagrama Pareto de las causas de la baja 




























3 Herramientas de trabajo mal ubicadas 17 10.69% 10.69%
1 Uso ineficiente de los materiales de trabajo 15 9.43% 20.13%
4 Incorrecta ubicación de los insumos 12 7.55% 27.67%
18 Area de trabajo con espacio reducido 12 7.55% 35.22%
2 Almacenamiento de material defectuoso 10 6.29% 41.51%
5 Falta de calibración de maquinarias 10 6.29% 47.80%
7 Maquinaria antigua 9 5.66% 53.46%
10 Supervision deficiente 8 5.03% 58.49%
12 Falta metodos de trabajo 8 5.03% 63.52%
13 No se realiza seguimiento de control de las actividades de trabajo 8 5.03% 68.55%
14 Falta de auditorias 8 5.03% 73.58%
16 Falta de ejecución del plan de trabajo 8 5.03% 78.62%
8 Falta de compromiso de los operarios 7 4.40% 83.02%
15 Falta de comunicación del personal en el area de trabajo 7 4.40% 87.42%
6 Incorrecta distribución de las maquinarias 6 3.77% 91.19%
11 No se realiza seguimiento de control del proceso productivo 6 3.77% 94.97%
9 Falta de capacitación de los operarios 4 2.52% 97.48%








Diagrama Pareto de causas de baja productividad en el área de producción  
En la Figura 8, se muestra de manera gráfica el análisis Pareto con los datos 
obtenidos de la tabla 5, y a partir de ello se obtiene un enfoque de posible 
solución más específico para las causas de la baja productividad en el área de 
producción 
Por lo tanto, se resalta un equivalente de dos fuentes negativas de alta relevancia 
dentro de las 20 causas analizadas por el análisis Pareto estas son: las 
herramientas de trabajo mal ubicadas y el uso ineficiente de los materiales, 
mencionado anteriormente en la descripción del proceso de producción, se 
conoce que estas actividades son si son empleadas correctamente son de suma 























En la tabla 6, se agrupa todas las causas analizadas para determinar en qué 
área se encuentra el problema para posteriormente analizar que metodologías 
se podrán aplicar a raíz de nuestro análisis, para solucionar el problema, por 
ende, se procederá a agrupar las causas del problema según el área 
correspondiente. 
Tabla 6 
Tabla de causas del problema por áreas de trabajo 
En la tabla 6, se selecciona tres áreas que más presencia tienen en la empresa 
Print Metal S.A., las cuales son el área de procesos, gestión y calidad, en estas 
áreas se seleccionarán las causas del problema encontradas en nuestro 
diagrama Ishikawa (Ver figura 7), a raíz de este análisis podemos determinar en 
qué área se sitúa el problema de la empresa,  
En la figura 9, según el diagrama de estratificación, el problema se encuentra, 
dentro del área de procesos con un total de 91 de acumulado de frecuencia en 
ocurrencia de los problemas sobre el área de gestión con 52 y el área de calidad 
con 16, es por ello que se buscar mitigar el problema mediante la aplicación de 













































Uso ineficiente de los materiales de trabajo
91
Falta metodos de trabajo
Incorrecta ubicación de los insumos 
Area de trabajo con espacio reducido
Falta de calibración de maquinarias
Maquinaria antigua
Incorrecta distribución de las maquinarias
Almacenamiento de material defectuoso
No se realiza seguimiento de control del proceso productivo
Detalle












7Falta de comunicación del personal en el area de trabajo
Falta de capacitación de los operarios
Falta de conocimiento de operaciones y funciones optimas de trabajo
Falta de ejecución del plan de trabajo













Diagrama de estratificación por áreas de trabajo 
A continuación, se muestra los datos de la situación actual tomados en el periodo 
objeto de estudio, por medio del indicador de cumplimiento de metas, 
procedemos a medir las metas establecidas en las auditorias, estas actividades 
de inspección sirven para seguimiento control de las mejoras a realizar y evitar 
errores en el proceso de producción, por consiguiente, se debe cumplir las metas 
propuestas para garantizar la sostenibilidad de la calidad por medio de las 5S, 
para nuestros clientes externos, así como también a los clientes internos. Las 
metas a cumplir por el comité de calidad tienen como fin mantener el control e 
inspección a las metas propuestas para la mejora de las actividades de proceso, 
por medio de inspecciones en un formato de evaluación de auditorías se medirán 
el cumplimiento de metas.  
























Formato de evaluación de auditorias 
En la tabla 7, se muestra el registro de datos del indicador de cumplimiento de 
metas, el cual corresponde al control de una producción de impresión offset en 
























Base de datos de indicador cumplimiento de metas 
Como se puede observar en la tabla 7, en un periodo de 30 días antes de la 
implementación el índice de cumplimiento de metas es de 0.49, ya que se 
alcanza un aproximado de 77 puntos de calificación, dejando pendientes 90 
puntos de calificación por alcanzar, Esto debido a que la calificación máxima es 
3 puntos por meta, siendo 162 la calificación máxima de las 54 metas por 





















N° dias Metas Alcanzadas Metas Planificadas
Indice de Cumplimiento de 
metas - Antes
1 75 162 0.46
2 76 162 0.47
3 75 162 0.46
4 78 162 0.48
5 76 162 0.47
6 80 162 0.49
7 76 162 0.47
8 77 162 0.48
9 75 162 0.46
10 75 162 0.46
11 72 162 0.44
12 72 162 0.44
13 74 162 0.46
14 82 162 0.51
15 76 162 0.47
16 73 162 0.45
17 75 162 0.46
18 75 162 0.46
19 76 162 0.47
20 77 162 0.48
21 80 162 0.49
22 75 162 0.46
23 76 162 0.47
24 78 162 0.48
25 76 162 0.47
26 81 162 0.50
27 80 162 0.49
28 79 162 0.49
29 80 162 0.49




Base de datos de indicador de eficiencia 
Como se puede observar en la tabla 8, en un periodo de 30 días antes de la 
implementación la eficiencia es de 0.69, obteniendo un valor poco mayor que la 
media lo cual nos indica que tenemos baja eficiencia para ser productivos en el 


























Indice de Eficiencia 
- Antes
1 5.30 8 0.66
2 6.20 8 0.78
3 5.50 8 0.69
4 5.40 8 0.68
5 5.00 8 0.63
6 5.30 8 0.66
7 5.00 8 0.63
8 4.90 8 0.61
9 5.20 8 0.65
10 5.00 8 0.63
11 5.20 8 0.65
12 4.90 8 0.61
13 4.50 8 0.56
14 5.50 8 0.69
15 6.30 8 0.79
16 5.50 8 0.69
17 4.90 8 0.61
18 4.20 8 0.53
19 5.50 8 0.69
20 6.30 8 0.79
21 6.20 8 0.78
22 5.40 8 0.68
23 6.80 8 0.85
24 6.20 8 0.78
25 6.30 8 0.79
26 5.60 8 0.70
27 5.40 8 0.68
28 6.80 8 0.85
29 5.00 8 0.63




Base de datos de indicador eficacia 
Como se puede observar en la tabla 9, en un periodo de 30 días antes de la 
implementación la eficacia tiene un promedio 0.78, obteniendo un valor poco 
mayor que la media lo cual nos indica que tenemos baja eficacia para ser 
productivos en el área de producción de la empresa Print Metal S.A. 
N° dias Unidades producidas
Unidades 
programadas 
Indice de Eficacia 
- Antes
1 1342 1750 0.77
2 1450 1750 0.83
3 1430 1750 0.82
4 1347 1750 0.77
5 1286 1750 0.73
6 1340 1750 0.77
7 1340 1750 0.77
8 1340 1750 0.77
9 1200 1750 0.69
10 1340 1750 0.77
11 1210 1750 0.69
12 1330 1750 0.76
13 1300 1750 0.74
14 1450 1750 0.83
15 1430 1750 0.82
16 1460 1750 0.83
17 1332 1750 0.76
18 1408 1750 0.80
19 1340 1750 0.77
20 1380 1750 0.79
21 1320 1750 0.75
22 1360 1750 0.78
23 1430 1750 0.82
24 1320 1750 0.75
25 1338 1750 0.76
26 1400 1750 0.80
27 1360 1750 0.78
28 1400 1750 0.80
29 1325 1750 0.76






















2.7.2. Plan de aplicación de la mejora 
Para poner el plan de mejora en marcha, se analizó cuatro alternativas dentro del 
área de procesos según lo determinado en el diagrama de estratificación (ver tabla 
6): la aplicación de la mejora del proceso, la aplicación de la metodología Kaizen, 
la aplicación del ciclo de Deming y la aplicación de la metodología 5S, las cuales 
fueron analizadas por los criterios de factibilidad, sustentabilidad, costo de 
implementación y facilidad posterior a la implementación en donde se obtuvo como 
mejor alternativa de solución la aplicación de la metodología 5s para mejorar la 
productividad en el área de producción de la empresa. 
En la tabla 10, se muestra el cuadro de alternativas de solución, en donde las 
alternativas se miden por criterios en un rango de valor de 1 al 4, siendo 4 muy 
conveniente, 3 conveniente, 2 poco conveniente y 1 no conveniente.  
Tabla 10 
Alternativas de solución 
Como se puede observar en la tabla 10, la metodología de las 5S, por los criterios 
establecidos posee una factibilidad (4) que en tanto indica la disponibilidad de los 
recursos necesarios para llevar a cabo los objetivos o metas establecidas, 
sustentabilidad (4), que nos indica si la alternativa se puede sostener a lo largo del 
tiempo, costo de implementación (4), criterio que nos señala cuanto es el costo por 
implementar la mejora, por último se tomó como criterio la facilidad posterior a la 
implementación (4), que nos indica una vez terminada la implementación si será 
manejable y sostenible, en suma el total de los criterios(16) obtenido en la 






















5s 4 4 4 15
Ciclo de deming 3 3 1 10
Kaizen 2 3 3 11
















Por consiguiente, para solucionar el problema encontrado se aplicará la 
metodología previo análisis de alternativas de solución, aplicando criterios que se 
adecuan a las necesidades de la empresa Print Metal S.A., y que en consecuencia 
se mejore la productividad del área de producción. 
Para ello se propone la aplicación de la metodología de las 5s, puesto que previo 
análisis de alternativas de solución, las restricciones se presentan en el proceso 
productivo de la empresa puesto que el desorden, la falta de limpieza, y excesivo 
desperdicio de los materiales, impiden que la producción culmine dentro del tiempo 
establecido y se retrase el despacho al cliente, es por ello que mediante la 
aplicación de la metodología 5S se busca mejorar la productividad del área de 
producción. 
La cual se basa en la primera S (Seiri), seleccionar lo necesario de lo innecesario, 
lo útil de lo inútil, lo que sirve de los que no sirve, obteniendo como beneficio la 
optimización los recursos y espacios creando un mejor clima de trabajo 
Segunda S (Seiton), indica que debe existir un lugar para cada cosa y cada cosa 
debe estar en su lugar, una etiqueta para cada cosa y cada cosa con su etiqueta, 
nos enseña que las cosas deben ser dispuestas según su frecuencia de uso, o de 
manera que se ahorre tiempo y esfuerzo,  
Tercera S (Seiso), Eliminar las fuentes que generan suciedad, y aprender a no 
ensuciar, así como también tomar acciones básicas de conservación e inspección 
detallada para reducir fallas y evitar y/o reducir accidentes,  
Cuarta S (Seiketsu), Estandarizar, nos enseña a tomar medidas que nos permitan 
a evitar errores y mantener el nivel alcanzado. 
Por último, la quinta S (Shitsuke), que nos enseña que la disciplina es la base del 
éxito en la implantación de esta metodología.  
En suma, La aplicación de la metodología de las 5S permitirá cambiar la cultura de 
trabajo actual por una que aumente la productividad generando un flujo continuo de 




 Cronograma de implementación de la propuesta 
En la figura 11, se muestra el periodo en el cual se ejecutará cada actividad de la etapa de implementación, seccionado por días en 






















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Anuncio de la Alta Dirección Alta Dirección
Creación del Comité 5S Alta Dirección






Plan de acción Comité 5S
Asignar responsables por 
áreas
Comité 5S
Lanzamiento del Programa 5S 
Comité 5S y Alta 
Dirección
Capacitación a Líderes de la 
Implementación de 5S
Comité 5S
Evalucaciòn inicial y 
recolecciòn de datos
Comité 5S y 
colaboradores




Campaña de la primera S
Comité 5S y 
colaboradores
Auidoria de la 1ª S
Presidente y 
secretario
Campaña de la segunda S
Comité 5S y 
colaboradores
Auidoria de la 1ª y 2ª S
Presidente y 
secretario
Campaña de la tercera S
Comité 5S y 
colaboradores
Auidoria de la 1ª, 2ª Y 3ª S
Presidente y 
secretario
Campaña de la cuarta S
Comité 5S y 
colaboradores
Auidoria de la 1ª, 2ª, 3ª y 4ª S
Presidente y 
secretario
Campaña de la quinta S
Comité 5S y 
colaboradores
Auidoria de la 1ª, 2ª, 3ª, 4ª y 5ª S
Presidente y 
secretario




















En la tabla 11, se muestra las actividades programadas dentro del cronograma 
de actividades (Gantt), en su etapa de ejecución necesitaran un monto de 
inversión para llevar a cabo la puesta de mejora en marcha, por ello se presenta 
la siguiente tabla de presupuesto, para conocer la inversión requerida para 
implementar la metodología en el área de producción de la empresa Print Metal 
S.A. 
Tabla 11 
Presupuesto de inversión de la aplicación de la metodología 
En la tabla 11, se determina el presupuesto de inversión necesaria para la 
aplicación de la metodología de las 5S en la empresa, con un costo de inversión 
de 12,000 soles. 
2.7.3. Implementación 
El programa de 5S, se implementa esencialmente en cuatro fases: Preparación, 
Introducción, Implantación y Consolidación, los cuales se disgregan en diez 























 Costo de 
materiales
 Costo de 
Horas 
Hombre 
Anuncio de la Alta Dirección  S/      150.00  S/        250.00 
Creación del Comité 5S  S/      100.00  S/        300.00 
Política de las 5S  S/      150.00  S/        150.00 
Evaluación inicial  S/      200.00  S/        200.00 
Plan de acción  S/      300.00  S/        300.00 
Asignar responsables por áreas  S/      150.00  S/        180.00 
Lanzamiento del Programa 5S  S/      250.00  S/        350.00 
Capacitación a Líderes de la Implementación de 5S  S/   1,870.00  S/        600.00 
Implementación de primera S  S/      250.00  S/        200.00 
Auditoría de 1° S  S/      100.00  S/        320.00 
Implementación de segunda S  S/      250.00  S/        250.00 
Auditoría de 1° S y 2° S  S/      100.00  S/        320.00 
Implementación de tercera S  S/      500.00  S/        250.00 
Auditoría de 1° S, 2° S y 3° S  S/      100.00  S/        320.00 
Implementación de cuarta S  S/      450.00  S/        250.00 
Auditoria de 1° S, 2° S, 3° S y 4° S  S/      100.00  S/        320.00 
Implementación de quinta S  S/      300.00  S/        250.00 
Auditoria de 1° S, 2° S, 3° S, 4° S y 5° S  S/      100.00  S/        320.00 
Consolidación del programa 5S  S/   1,200.00  S/        250.00 



















































Paso Implementación de 5s Puntos Clave
-   Anuncio de introducción del programa 5S por 
la alta Dirección a través de una reunión plenaria 
interna y/o elaborando un video.
-   Debe existir el compromiso de la alta dirección 
y de todos los integrantes de la organización de 
continuar con el programa 5S hasta su 
implantación total.
-   Crear mecanismo de comunicación masiva 
(revista, periódico mural etc.)
-    Crear comité de dirección integrado por 
superintendencia/ gerentes de planta
-    Oficina de promoción de las 5S (Opcional)
-    Establecer líneas de actuación estratégica y 
objetivos.
-    Diseñar para los empleados cursos talleres 
que serán dictados por los facilitadores.
-    Planificar el dictado del curso a toda la 
organización.
P5
Sectorizar las instalaciones y asignar 
responsabilidades en cada sector.
-    Todas las zonas de las áreas de 
implementación deben tener un responsable
P6 Lanzamiento del Programa 5S
-    Organizar un evento invitando a trabajadores, 
clientes, filiales y contratistas
P7
Capacitación a Líderes de la Implementación de 
5S
-    Iniciar con los miembros del comité 5S
P8
Auditoría Inicial del programa 5S - Elaboración 
de línea base
-    Realizar auditoría inicial de 5S en todos los 
ambientes de la organización con registros 
fotográficos o videos que evidencien el estado 
inicial antes de la ejecución del programa 5S.
-    Entiéndase que la implementación de las 5S, 
es la estructura organizativa que incluye las 
auditorías que soportará las campañas de las 
4S restantes.
-    Las campañas deben propiciar la participación 
masiva del personal en el lanzamiento del área 
seleccionada.
Las auditorías estarán presentes al final de cada 
campaña para medir su resultado.
Campaña de 1° S
-    Fijar un día de lanzamiento, dar facilidades 
operativas y motivar al personal en el 
lanzamiento de la 1° S
Auditoría de 1° S
-    Auditar luego del resultado del lanzamiento de 
la 1° S
-   Postular al premio nacional 5S
-   Contemplar objetivos mas elevados
P10
P9.5
Consolidación del programa 5S
La alta dirección anuncia su decisión de 
introducir el Programa 5S
P1
P2 Crear un comité de las 5S




Diseñar un Plan Maestro de Implementación de 
5S
P9 Campañas de cada S - Implementación de 5S
Auditoria de 1°, 2°, 3°, 4°, 5° S
Campaña de la 5° S
Auditoria de 1°, 2°, 3° y 4° S
Campaña de 4° S
Campaña de 2° S





-    La alta dirección liderará la implantación de la 
5° S con apoyo de los facilitadores.
-    Auditar luego del resultado del lanzamiento de 
la 3° S
-    Auditar luego del resultado del lanzamiento de 
la 4° S
-    Auditar luego del resultado del lanzamiento de 
la 5° S
-   Fijar un día de lanzamiento, dar facilidades 
operativas y motivar al personal en el 
lanzamiento de la 4° S
-    Auditar luego del resultado del lanzamiento de 
la 2° S
-    Fijar un día de lanzamiento, dar facilidades 
operativas y motivar al personal en el 
lanzamiento de la 2° S
-    Definir el plan piloto
Campaña de 3° S
Auditoría de 1°, 2° y 3° S
-    Fijar un día de lanzamiento, dar facilidades 
operativas y motivar al personal en el 
lanzamiento de la 3° S
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Es de suma importancia estructurar cuidadosamente los fundamentos para la 
implementación de las 5S. Si la planificación no está correctamente estructurada, 
se requerirán repetidas modificaciones y correcciones durante la ejecución de 
las 5S.  
Para la etapa inicial la Alta Dirección anuncia su decisión de introducir la 
metodología. 
Paso 1: La Alta Dirección anuncia su decisión de introducir las 5S.  
Como primera medida, es necesario que todos nuestros colaboradores 
conozcan el porqué de la introducción de la metodología de las 5s en Print Metal 
S.A. y estar convencidos de su necesidad. El aumento de los costos de las 
materias primas, errores en los procesos, reclamos de calidad, la caída de los 
precios de los productos, y otros factores negativos del entorno, fuerzan a las 
organizaciones a ser más eficientes.  
En Print metal S.A. la alta dirección entiende que muchas organizaciones están 
adoptando la implementación de la metodología de las 5S como un medio para 
resolver problemas internos y luchar contra los problemas económicas. No es 
necesario explicar que la Alta Dirección debe considerar cuidadosamente estos 
puntos antes de anunciar su decisión de implementar la metodología de las 5S. 
Sin embargo, cuando la Alta Dirección inicia con la implementación de la 
metodología, debe dejar clara su intención de seguir hasta su finalización.  
En Print Metal S.A. Se comunicó a todos los empleados y órganos funcionales 
explicándoles que la dirección comprende el valor estratégico de las 5S y que 
facilitará el apoyo físico y organizacional necesario para resolver los diversos 
problemas que inevitablemente surgirán durante la implementación. La etapa de 






Diapositivas expuestas por la alta dirección en la charla de inducción de las 5S 
en la empresa Print Metal S.A. 
Paso 2: Crear un comité de las 5S 
Un factor clave de éxito para la implementación de las 5S es contar con una 
estructura organizacional que monitoree las actividades de implementación. En 
Print Metal S.A. la falta de una estructura organizacional expone al programa a 
caer en una rutina poco motivadora que al final terminará obstruyendo toda 
actividad relacionada al tema. 
Por lo tanto, es necesaria la creación de un comité de constante participación, 
en el cual puedan participar las diferentes áreas estratégicas de la organización, 
a través de sus funcionarios más representativos.     
También es sabido que los colaboradores más representativos tienen muy poco 

















































para esto con una labor ejecutiva de que este comité vele solo por el 
cumplimiento de las metas establecida, para todo lo demás existirá un equipo de 
apoyo que tendrá la misión de hacer el trabajo de coordinación y supervisión del 
programa. (Ver figura 13) 
Figura 13 
Acta de constitución con firmas de todos los miembros del comité 5S - Kaizen, 











































En la figura 14, se muestra como está conformado el comité 5s-Kaizen, el cual 
será el responsable de liderar el proceso de implementación de la metodología 
de las 5’s en la empresa Print Metal S.A. 
Figura 14 
Organigrama del Comité 5S-Kaizen de la empresa Print Metal S.A. 
Por otro lado, la Alta Dirección lo constituyen tanto el presidente como Gerente 
General de la organización 
El comité 5S Kaizen está integrado por los directores, Gerentes y jefes de cada 
área o división de la organización los cuales reportan directamente a la Alta 
dirección todo lo relacionado con el desarrollo de las 5S dentro de la organización 
Paso 3: Establecer políticas y objetivos de la metodología 5S 
En este paso se creará la política base, la cual debe ser parte integral de la 
política global de la empresa y debe indicar los objetivos y directrices de las 













































Política de calidad establecida por la Alta dirección en la charla de inducción de 
las 5s realizado en conjunto con el Comité 5s-Kaizen. 
Así mismo, los objetivos de la metodología 5S deben relacionarse con los planes 
estratégicos de la organización, esto quiere decir, que los objetivos del negocio 
a mediano y largo plazo deben establecerse únicamente después de consultas 
prolongadas con todos los interesados, incluida la alta dirección.  
El programa 5S debe ser de carácter permanente solo así se podrán obtener los 
objetivos fijados. 
En este paso también debemos diseñar los talleres a ser desplegados por el 
grupo de facilitadores, así como planear todo el despliegue al resto de la 
organización.  
Paso 4: Sectorizar las instalaciones y asignar responsabilidades en cada 
sector.  
Cada sector de las instalaciones de la empresa Print Metal deberá tener un 
equipo responsable de la ejecución del programa 5S bajo la conducción de un 
líder a cargo. Las responsabilidades de cada uno de los integrantes deberán 

































































En la figura 17, se muestra a los líderes de cada área encargados de la 
implementación de las 5s en la empresa. 
Figura 17 
 Equipo Técnico del Comité 5s-Kaizen 
En la tabla 13, se muestra las funciones asignadas a cada responsable de área los 
cuales a su vez deberán reportar los hallazgos y posibles mejoras para ser 
ejecutadas a la alta dirección, por tanto, las mejoras deberán ser deliberadas por 
todo el equipo que conforma el Comité y la alta dirección.  
Cada sector de las instalaciones de la organización deberá tener un equipo 
responsable de la ejecución del programa 5S bajo la conducción de un líder. Las 


























































sólidos en 5S 
✓ Liderar el movimiento de las 5S 
✓ Coordinar las acciones del comité 
✓ Convocar y presidir las reuniones de 
control y seguimiento 
✓ Entrenar en términos de conceptos y 
principios de aplicación de las 5S 
✓ Promover el involucramiento de 
colaboradores a las áreas en que se 




bien a los 




diálogo a los 
trabajadores 
✓ Brindar asistencia al presidente del comité 
5S 
✓ Coordinar las acciones del comité con el 
presidente 
✓ Gestionar la documentación 
✓ Negociar y llegar a acuerdos entre el 
coordinador y los trabajadores 
✓ Colaborar con la gestión de 
documentación 






✓ Brindar apoyo en las actividades de 
implementación de las 5S 
✓ Participar en las reuniones de 5S 
✓ Aporte con ideas de mejora que puedan 
apreciar 
✓ Auditar el proceso de implementación 
en el área asignada. 
✓ Gestionar la puesta en marcha de las 
mejoras a implementar. 
Funciones para los miembros del comité 5S-Kaizen 
Paso 5: Diseñar un plan maestro de Implementación de 5S 
Decidir las actividades a poner en práctica para lograr los objetivos de 5S. En la 
figura 18, se formula un plan maestro de implementación de las 5S, en primer lugar, 
se tienen que decidir las actividades a poner en práctica para lograr los objetivos 














































5S-Kaizen debe reflexionar y decidir sobre los modos más eficientes de cubrir los 
desfases entre la situación de partida y los objetivos. 
Figura 18 
Plan maestro de Implementación de limpieza y mantenimiento de la empresa Print 
Metal S.A. 
Paso 6: Lanzamiento del programa 5S  
Una vez que se ha aprobado el plan maestro, puede tener lugar el Lanzamiento del 
programa. Este inicio debe perfilarse para cultivar una atmósfera que eleve la moral 
del personal e inspire dedicación. Por ejemplo, en Japón el lanzamiento consiste a 
menudo en una reunión de todo el personal con clientes, filiales y subcontratistas. 
En la reunión, la alta dirección confirma su compromiso de implantar el programa e 
informa de los planes desarrollados y el trabajo realizado durante la fase de 
preparación.  
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Mantenimiento de cortadora de hojalata 



















PLAN DE ACTIVIDADES - PRINT METAL S.A.
AREA MANTENIMIENTO
ENERO FEBRERO MARZO ABRIL MAYO JUNIO
ENCARGADO
JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
Pintado de linea de gas Parisuaña (externo)
Mantenimiento de linea de gas Zeta - Gas (externo)
Pintado de maquina litografica Pareja
Mantenimiento de maquina litografica Pareja
Mantenimiento de chimeneas Oblitas - Parisuaña
Pintado de chimeneas Pareja
Mantenimiento de horno de cadena continua Pareja - Rivera
Mantenimiento de linea de transmision Pareja
Mantenimiento de maquina barnizadora Pareja
Mantenimiento de rodillo Oblitas
Mantenimiento de instrumento contador de hojas. Champa
Mantenimiento de cabina apiladora de hojas Oblitas
Mantenimiento de quemadores a gas Keny (externo)
Limpieza de parrillas (remaches y lubricación) Pareja - Rivera
Limpieza interna y pintado externo de horno Pareja - Pari
Mantenimiento de cintas de lona Pareja
Mantenimiento de maquina contadora de tapas Pareja - Rivera
Mantenimiento de compresora de aire Pareja - Champa
Limpieza de compresora de aire Pareja - Champa
Mantenimiento de linea de troquel Pareja - Rivera
Mantenimiento de maquina de engomado bcon formador Pareja - Rivera
Mantenimiento de horno de esponjado de plastisol Pareja - Rivera











































Dependiendo de las facilidades y características de la organización este 
lanzamiento puede ser manejado con diversas estrategias que a su vez sean 
respaldadas con diversos elementos de apoyo como: 
- Videos institucionales. 
- Revistas institucionales. 
- Trípticos. 
- Gigantografías. 
- Reuniones plenarias, etc. 
Figura 19 

































Paso 7: Capacitación a líderes de la implementación de 5S 
En el paso 7 se planifican los seminarios externos y planes de formación internos 
adecuados para cada nivel a fin de comprender claramente el programa 5S. 
En la figura 20, los seminarios están principalmente orientados al comité y grupos 
de apoyo, la capacitación interna debe ser liderado por el grupo de facilitadores.  
Figura 20 
Capacitación a comité y grupos de apoyo en tema de la implantacion de las 5S 













































Paso 8: Auditoria Inicial del programa 5S y recolecciones de datos. 
En el paso 8, los miembros del comité 5s-Kaizen recolectaron datos de la situación 
actual de la empresa Print Metal S.A., en el área de producción en donde se 
encontró varios innecesarios en el área de trabajo, también se encontró desorden, 
así como también falta de organización en la realización de las actividades por parte 
de los operarios, los cuales al no tener una cultura y estructura de trabajo adecuada, 
tienden a ejecutar sus actividades laborales del modo que mejor creen según su 
propio criterio. 
También se pudo observar que las herramientas de trabajo no se ubican en un lugar 
definido, puesto que no existen lugares señalizados para colocar las herramientas 
de trabajo, en general debido a la situación actual se pudo concluir que por falta de 
organización, orden, compromiso y disciplina no se lograr ser productivos, puesto 
que el no contar con una cultura de trabajo en la empresa genera un impacto 
negativo para los parámetros óptimos de producción deseados.  
Figura 21 
Imagen donde se observa el desorden de ubicación de recursos en el área de 





































En la figura 21, se observa como un operación tiene limitaciones para ejercer su 
actividad laboral, debido a la falta de espacio para movilizarse rápidamente, el 
problema que vemos en el registro fotográfico se debe al espacio reducido por falta 
de buenos hábitos y uso de buenas prácticas, puesto que el área de trabajo del 
operación se ve reducida por exceso de innecesarios, así como también la demora 
que genera el buscar herramientas de trabajo en un ambiente desordenado, lo cual 
en suma retrasa las actividades principales que agregar valor a la producción de la 
empresa Print Metal S.A. 
Figura 22 
  Imagen donde se observa el desorden y falta de ubicación adecuada de 
recursos en el área de producción, específicamente cerca del horno Litográfico. 
En la figura 22, se observa que la materia prima que se empleara se apila cerca al 
horno litográfico el cual es un área que debe estar libre puesto que los operarios 





































indiquen por donde transitar, así como también no se muestra que lugares son 
peligrosos o de riesgo para tomar precaución y evitar accidentes. 
En la figura 23, se puede observar la situación actual del taller de mantenimiento, 
en donde la búsqueda y obtención de las herramientas necesarias resulta muy 
complicado, debido al desorden que existe en el área y falta de etiquetas para poder 
ser ubicados, así como también hace falta la ubicación jerárquica por veces de uso 
de las herramientas a fin de poder ejecutar funciones en proceso productivo de 
manera rápida y eficaz, este problema latente es el causante de que se generen 
tiempos muertos lo cual retrasa el inicio de la jornada laboral, así como los 
respectivos mantenimientos.  
Figura 23 
        Imagen donde se observa el desorden y la falta de ubicación de 




































Imagen donde se observa el desorden y la falta de ubicación de herramientas en 
el área de producción, específicamente en el área de producción. 
En la figura 24, se observa que también el tramo final del horno de impresión Offset 
se encuentra obstruido por incensarios que solo reducen el libre tránsito de 
materiales y de nuestros colaboradores, además que la falta de interés por los 
mismos trabajadores impacta directamente en la productividad de la empresa. 
Se realiza una auditoría inicial de 5S utilizando listas verificación de auditorías (ver 
Figura 25), en todos los ambientes del área de producción, con registros 
fotográficos o videos que evidencien el estado inicial antes de la ejecución del 
programa 5S, en estos formatos de hojas de verificación se deberán registrar en 




































Formato de verificaciòn de auditoria 
Los formatos de auditorias se realizan según programacion del plan de actividades 
de la implementacion de las 5S, por consigiente para medir el crecimiento de la 
implementaciòn se utiliza un diagrama radar con los datos obtenidos según nuestra 












































Paso 9: Campañas de cada S 
Durante la fase de ejecución del programa 5S, se ejecutan actividades establecidas 
para lograr los objetivos del plan maestro. Debe ajustarse el orden y plazo de las 
actividades de cada uno de los pasos de la implementación, para adaptarlos a las 
características particulares de la organización. Algunas actividades pueden 
realizarse simultáneamente.  
Se recomienda que la implantación se realice por cada “S”, y no se avance a la 
siguiente “S” si no se valida a través de una auditoría interna. 
Paso 9.1: Campaña de la 1° S (Seiri).  
Para iniciar una correcta implantación de la primera “S” en primer lugar debemos 
hacer el plan que incluye la inspección de todos sectores en el área de producción 
de la empresa, así como también la selección de los objetos, cosas, equipos, 
materiales, etc. que se consideren innecesarios. Igualmente se deben analizar los 
trabajos que no producen resultados o que no agregan valor, en otras palabras, 
debemos eliminar todos los desperdicios.   
Se seleccionan los objetos a eliminar y al final los elige el jefe de área. Antes y 
después de ejecutarlo se toman las fotos del estado actual en el mismo lugar y 
desde el mismo ángulo para tener un registro fotográfico del “antes y después” el 
cual será mostrado como anexo. 
Obviamente debemos proceder con la aplicación de la primera “S” cumpliendo con 
lo establecido en los pasos para una correcta implantación de las 5S. 
• Separar lo que no sirve.  
Todos tenemos en casa o en nuestro lugar de trabajo un cajón, un estante o un 
lugar donde guardamos cosas que no necesitamos porque creemos que en algún 





• No acumular cosas.  
Muchas personas tienen el hábito de juntar objetos inútiles, con la idea de que algún 
día los necesitarán. 
• No solicitar cosas en exceso.  
A veces estos materiales terminan siendo mal utilizados o tienen otros destinos lo 
cual genera pérdidas para la organización.  
• No confundir lo bueno con lo malo.  
A menudo los trabajadores, en especial el personal de mantenimiento, suelen 
guardar repuestos, partes y piezas malogradas, con la idea de que en algún 
momento van a necesitarlas. 
En la figura 26, se muestra a uno de nuestros colaboradores seleccionando lo que 
realmente sirve en el área de trabajo de lo que no sirve, con el fin de desechar los 
innecesarios del área de trabajo 
Figura 26                
Inicio de campaña 5s, 1°S seleccionar lo necesario de lo innecesario, lo que 





































Ventajas de la primera “S” 
• Incremento de espacio por desechar cosas que no se usan o inservibles 
• Se toma conciencia del valor de las cosas al comprar estrictamente lo 
necesario para evitar su deterioro. 
• Se Mejora el ambiente de trabajo al evitar la acumulación de productos 
inservibles o que no se utilizan 
• Se cambia la mentalidad de guardar las cosas “porsiacaso “o de expresiones 
muy comunes como: “Guárdalo por allí ya que puede servir más adelante”, 
“Todavía sirve, cómo lo vas a botar”, en otras palabras, dejamos de ser 
“cachivacheros” como vulgarmente se dice en nuestro país. 
Fijar un día para el Lanzamiento de la 1°S en la que todo el personal hará el 
descarte o selección y luego auditar el resultado. 
Ver anexo 3, para más registros visuales de la campaña de la 1S. 
Paso 9.2: Campaña de la 2°S (Seiton).  
El principio del orden es eliminar la búsqueda innecesaria, por lo tanto, el “orden” 
implica ingeniar cómo colocar organizadamente todos los objetos de manera que 
se eliminen los desperdicios de tiempo en su búsqueda.  Se debe estudiar 
detenidamente todos los problemas relacionados con el orden haciendo participar 
a los involucrados del área de trabajo. 
Establecer la manera en que deben ubicarse los materiales, herramientas, 
utensilios y demás recursos necesarios para el trabajo, incluyendo su identificación, 
con el objetivo de que cualquier persona que los necesite pueda ubicarlos, 
utilizarlos y reponerlos de forma fácil y rápida.   
El “orden” de las 5S no tiene mucho que ver con el orden cosmético con el que 
generalmente se asocia esta palabra. El “orden” de las 5S está orientado a eliminar 
desperdicios, generar ahorros y mejorar la eficiencia. Si la disposición de las cosas 




En las áreas administrativas facilita la búsqueda de documentos, mejora el control 
visual de los archivadores y la eliminación de la pérdida de tiempo de acceso a la 
información. 
Organizar el lugar de trabajo tiene mucho que ver con qué tan rápido puede 
encontrar lo que se necesita y qué tan rápido uno puede devolverlo a su lugar 
nuevamente, tener lo que es necesario y en el lugar adecuado para su rápido uso 
nos brindará las siguientes 
En la figura 27, se inicia a señalizar el área de trabajo, así como etiquetar las 
herramientas de trabajo basándonos en la filosofía de Seiton “Un lugar para cada 
cosa y cada cosa en su lugar”. 
Figura 27 
Campaña 2S, El líder de comité 5s-Kaizen demuestra cómo se debe señalizar los 





































Del mismo modo en la figura 28, Otro miembro del comité 5s – Kaizen, demuestra 
cómo se debe señalizar correctamente el área de trabajo con el fin de mantener un 
orden adecuado y un mejor ambiente laboral. 
Figura 28 
Campaña 2S, Auditor del comité 5s-Kaizen demuestra cómo se debe señalizar los 
espacios para las maquinas, herramientas de trabajo, productos, e insumos. 
Para la separación de los objetos y herramientas que son innecesarias en 
determinados sectores del área de producción, se optó por usar la herramienta de 
separación y organización de las 5s conocida como tarjetas rojas, que consiste en 
etiquetar los objetos para poder ser enviados a otros sectores en donde se les dé 
un mejor uso, de ser contrario se colocará la razón por el cual será descartado o 





































En la figura 29, se muestra el formato de tarjeta roja que se emplea en Print Metal 

























Las tarjetas rojas se adjuntan a todos los objetos innecesarios, deben indicar el 
destino que el grupo les asigno evitando que se mezclen con los necesarios. 
Para manejo de la información de innecesarios se implementó un control de tarjetas 
rojas, en el cual se registra los datos de los innecesarios, así como también si uso 































































Material y artículos de limpieza












































En la figura 30, se muestra la situación inicial de un estante del área del taller de 
mantenimiento, se puede apreciar el desorden y la falta de etiquetas y señales para 
mejor ubicación de las herramientas. 
Figura 30 
 
Campaña 2S, se demuestra cómo se encontraba los estantes donde se 





































En la figura 31, se muestra el cambio luego de la implementación de las 2S en el 
área de taller de mantenimiento, en donde actualmente se encuentra todo 
correctamente etiquetado y organizado según su jerarquía de uso. 
Figura 31 
Campaña 2S, se demuestra cómo se encuentra el área del taller de 
mantenimiento después de la campaña 2°S 
Ventajas: 
• Menor tiempo de búsqueda de aquello que necesitamos 
Genera una mayor racionalización del Trabajo, menor cansancio físico y 
agradable ambiente. 
• Mejora de la productividad 
• Menor necesidad de control de stock y de producción. 
• Genera práctica constante de la mente en los trabajadores buscando 
siempre la mejor forma de ordenar las cosas de manera que permitan 
mejorar los tiempos de ubicación. 
• Facilita la labor de los trabajadores   





































Paso 9.3: Campaña de la 3°S. (Seiso) 
Seiso significa limpiar el entorno de trabajo, incluyendo, mobiliario, equipo, 
máquinas y herramientas, paredes, pisos, etc. siendo el personal responsable de 
mantener en buenas condiciones a todos los equipos, materiales o herramientas 
con las que trabaja.  
Al momento de la limpieza el operador puede descubrir defectos de funcionamiento, 
fugas de aceite, grietas, pernos sueltos, etc.  lo cual sería difícil detectarlos si los 
equipos están cubiertos de aceite, hollín o polvo.  Por esta razón, Seiso representa 
un gran aprendizaje para los colaboradores, ya que pueden hacer muchos 
descubrimientos útiles mientras limpian las máquinas.  
El polvo, sustancias externas, basura y las fuentes de suciedad en general pueden 
inducir a fallas en las maquinas, equipos o instalaciones, así como desgaste 
prematuro de las maquinarias, finalmente pueden generar accidentes. 
La limpieza de las instalaciones es responsabilidad de la empresa, pero los 
operarios son responsables de mantener limpio su lugar de trabajo.  
Es importante que cada colaborador tenga asignada un área de su lugar de trabajo 
la cual deberá mantener siempre limpia bajo su responsabilidad.  
En el caso de equipos de trabajo por áreas se sugiere implementar para ser 
constante, la práctica diaria de los 5 minutos de 5S donde absolutamente todo el 
equipo debe proceder a realizar las labores de orden y limpieza. Así mismo es 
importante que el comité y la alta dirección también participen en esta actividad a 
manera de dar el ejemplo.  
Todos los sectores de la empresa, oficina, etc. deberán estar cubiertos y asignados 
a un responsable que asumirá el compromiso junto con su equipo. El comité 5S-
Kaizen, debe estar permanentemente verificando el cumplimiento de lo establecido 
y tomar las medidas correctivas en caso no se cumpla. El objetivo de la limpieza 
constante no es para impresionar a las visitas sino para tener un ambiente ideal 
que permita trabajar a gusto y generar el hábito en las personas que conduzca a 




Campaña 3S, se muestra el inicio de la campaña de limpieza en toda la empresa 
En la figura 32, se muestra el inicio de la campaña de la tercera S, en donde los 
colaboradores de la empresa Print Metal, se disponen a limpiar su área de trabajo, 
así como también encontrar las fuentes que generan suciedad para posteriormente 
ser mitigadas y/o eliminadas. 
La tercera S es vital puesto que un ambiente limpio proporciona seguridad y calidad 
por ello, es fundamental para la imagen tanto interna como externa de la empresa. 
Ver anexo 7, para más registros visuales de la campaña de la 3S. 
Paso 9.4: Campaña de la 4°S. (Seiketsu) 
La cuarta S quizá sea la más incomprendida. Se considera sin embargo como una 






































Mucha gente utiliza las palabras estandarización o estándar en sus conversaciones, 
pero ante la pregunta: ¿Qué significa estandarizar?, La mayoría responde:   
• Es implantar procedimientos o normas. 
• Es uniformizar. 
• Es usar piezas iguales, etcétera.  
Estas respuestas corresponden a formas de estandarización y no a la definición 
misma. Estandarizar significa, tomar acciones que permitan evitar cometer errores 
y mantener un nivel ya alcanzado. 
Los estándares más comunes son, los Procedimientos e instructivos, pero los más 
eficaces son los menos conocidos, en ese sentido se pueden mencionar los 
controles visuales, los Poka-Yoke (A prueba de errores) que es una técnica 
japonesa que permite desarrollar los procesos y nuestras actividades sin cometer 
errores.      
El empoderamiento también puede considerarse en algunos casos como un buen 
estándar. 
Al implementar las 5S, nos debemos enfocar en estandarizar las actividades 
optimas en cada área de trabajo. Se debe dejar que los trabajadores participen en 
la ejecución de estos estándares o normas. Ellos son la principal fuente de 
información en lo que se refiere a su trabajo, pero con frecuencia no se toman en 
cuenta sus ideas, aportes o sugerencias. 
Son los trabajadores quienes mejor conocen los equipos con los que trabajan y por 
lo tanto son ellos los que pueden contribuir enormemente en el desarrollo de 
sistemas, dispositivos, procedimientos, innovaciones, etc. que permitan mejoras en 
un sistema, o proceso o eviten errores, accidentes, etc. Trabajando en equipo 
pueden crearse infinidad de Poka Yokes simples que ayudarán a evitar cometer 
errores. 
Igualmente, la gestión visual es una técnica muy útil en la implantación de la 4ta. S, 
lo cual permitirá mejorar la producción, evitar accidentes, tener seguridad, mejorar 
el servicio al cliente, etc. Las líneas que delimitan las áreas de trabajo, o ubicación 
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de los equipos y materiales, de almacenamiento de insumos o de transito del 
personal son parte de la gestión visual, así como los indicadores de luces instalados 
en los equipos para alertar que está en operación, en servicio o detenido. 
Los sistemas denominados “Andón” son parte también de las técnicas que 
sostienen a la 4ta. S y son utilizados para alertar cuando se presenta un problema 
en algún equipo de manera que el jefe o supervisor pueda acudir de manera 
inmediata a apoyar en la solución del problema. 
En la figura 33, se muestra la implementación de Poka Yokes los cuales nos ayudan 













Para evitar que otros trabajadores transiten y cometan el error de pisar la pintura 
fresca de la señalización, se colocó estos conos de seguridad que funcionan como 





































Los beneficios que se pueden resaltar de la técnica de apoyo (Poka-Yoke) de la 
cuarta S, son: 
• Previene una serie de errores y fallas o defectos causados por falta de 
atención, falta de conocimientos, falta de cuidado visual de los colaboradores. 
• Mejora la productividad de la organización 
• Reduce costos. 
• Motiva a los colaboradores a trabajar en equipos en el desarrollo de Poka 
Yokes para perfeccionar un proceso productivo. 
• Permite la integración de los colaboradores haciendo que todos se sientan 
comprometidos con los objetivos y estrategias de la organización. 
En la figura 34, se muestra el uso de controles visuales también como técnica de 










Señalización del contorno del montacarga para paquetes de hojalata, para evitar 
que los colaboradores cometan el error de colocar el montacarga fuera de su área 
designada. 





































Paso 9.5: Campaña de la 5°S. (Shitsuke) 
Al igual que la Estandarización, la Disciplina se constituye en una de las actividades 
más importantes de las 5S ya que en ella radica la clave del éxito para sostener el 
sistema con el tiempo. La creación o formación de hábitos, así como el cambio de 
Actitud de las personas y la adopción de una nueva cultura de vida y de trabajo en 
la que se practiquen los valores morales es fundamental para lograr la implantación 
del sistema. 
Se entiende que la disciplina es el afecto a una serie de leyes o reglas que norman 
la vida de una comunidad, de una organización o de nuestra propia vida; la 
disciplina es orden y control personal que se logra a raíz de un entrenamiento de 
las facultades mentales, físicas o morales.  
Para lograr la implantación de la Quinta “S” es importantísimo el compromiso y la 
participación activa de la alta Gerencia quien se constituye en el líder principal de 
la implantación del sistema y debe predicar con el ejemplo. Para ello deberá trabajar 
en equipo con todo su personal utilizando las herramientas disponibles como son 
la comunicación permanente, auditorías, publicaciones en el periódico mural, 
revistas, etc. Practicando, practicando, practicando… es como se logrará el cambio 
de hábitos. 
Acciones para Promover la Disciplina 
La disciplina se puede alcanzar si los colaboradores de la empresa son conscientes 
y asumen un compromiso verdadero y legítimo para cambiar nuestros hábitos y 
mantener una disciplina en la que empecemos primeramente por el respeto hacia 
las personas, respeto a la hora, respecto a las cosas, respeto a las normas 
establecidas por la empresa.  
La organización, debería comprometerse a: 
• Cumplir y vigilar que se cumpla de manera sistemática con los estándares 
de trabajo establecidos. 
• Asegurarse de que están definidas claramente las responsabilidades y que 
éstas las conoce y comprende el personal. 
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• Crear conciencia de la importancia del orden y la limpieza y de cómo 
contribuye cada trabajador, o bien de los efectos del desorden y la suciedad.  
• Educar al personal sobre los principios y técnicas de las 5 S.  
• Hacer partícipe al personal en la búsqueda de soluciones y de acciones de 
mejora. 
• Asegurarse de la eficacia del entrenamiento en las actividades que implica 
el programa. 
• Reconocer el desempeño sobresaliente y estimular a quienes aún no lo 
logran. 
• Retroalimentar de inmediato cuando no se logran los resultados. 
• Establecer un proceso y herramientas de seguimiento eficaz para verificar y 
evaluar el cumplimiento sistemático y el progreso en cada área.    
• Propiciar el respeto por la preservación del orden y la limpieza de las áreas 
comunes y de las que visitamos. 
• Establecer ayudas visuales que nos recuerden u orienten para mantener el 
orden y la limpieza.  
• Ser congruentes como jefes, demostrando con el ejemplo y con hechos.  
• Asumir con entusiasmo la implantación de las 5 S.  
Crear un equipo promotor o líder para la Implementación en toda la organización.  
• Suministrar los recursos para la implantación de las 5 S.  
• Recorrer las áreas, por parte de los directivos. 
• Publicar fotos del "antes" y "después". 
• Difundir boletines informativos, carteles, usos de insignias. 
• Establecer rutinas diarias de aplicación, por ejemplo, los “5 minutos de 5 S", 
eventos mensuales y semestrales. 
Será constante desde el inicio del programa con el liderazgo de la Alta Dirección y 
apoyo de los facilitadores quienes deberán promover la práctica de los valores y 
enseñar con el ejemplo. 
Las auditorías internas a todos los sectores de la organización deberán ser 
permanentes en frecuencias que determine el comité y alternadamente de manera 
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cruzada, vale decir que los auditores de un sector deberán auditar alternadamente 
otro sector y viceversa. 
En la figura 35, se muestra el reconocimiento a los trabajadores por su entrega, 
disciplina y compromiso con la implementación de la metodología 5s. 
Figura 35 
Campaña 5s, premiando los buenos valores y buenas prácticas de nuestros 
colaboradores  
Ver anexo 11, para más registros visuales de la campaña de la 5S 
Paso 10: Consolidación del programa 5S 
Perseguir continuamente objetivos cada vez más elevados que reflejen una visión 
a lo que aspira la organización. La participación de la empresa Print Metal en el 
Premio Nacional 5S motivará permanentemente a sus integrantes a continuar con 





































Las 5S se constituyen en la base para construir la calidad utilizando herramientas 
de gestión de calidad japonesas. Ello garantizará la supervivencia y rentabilidad de 
la organización. 
Figura 36 































































3.1. Análisis Descriptivo 
3.1.1. Variable Independiente: 5S 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestra dimensión de 5S, se muestra la 
contrastación de los índices de nuestro diagrama radar obtenidos en nuestro 
formato de evaluación inopinada de 5S previa a la implementación, la cual hace 
referencia a la situación de la empresa antes de la implementación de las 5s. 
Figura 37 
Diagrama radar de la primera auditoría realizada previa implementación de las 5S 
En la figura 37, se muestra los resultados de la evaluación inopinada previa a la 
implementación de las 5S en un diagrama radar el cual compara el índice optimo 
deseado con la situación actual. En el presente caso tenemos como resultado 
general de la evaluación inopinada con 41.67%, esto nos indica que estamos 
debajo del índice regular con 50%, es decir la situación actual de la empresa según 
nuestro diagrama radar es crítica. 
Porcentajes Puntos
General 41.67% 75 Fecha
Selección 40.91% 15
Orden 43.33% 13
Limpieza 38.00% 19 Regular Bien Excelente
Estandarización 45.00% 12
Disciplina 43.64% 16




Cabrera Cabana, Luis Andres Ing. Mucha Buitrón, Walter Rodolfo Ing. Ochoa Buitron, Sergio
> 50 % > 70 % 90%

















































Del mismo modo contrastamos los datos obtenidos, con la última recolección de 
datos realizada en un periodo después de implementada la metodología de las 5s, 
para tener un índice de crecimiento de nuestra variable dependiente debido al 
impacto generado. 
Figura 38 
Diagrama radar de auditoría realizada después de la implementación de las 5S 
En la figura 38, se muestra los resultados de la evaluación después de la 
implementación de las 5S en un diagrama radar el cual compara el índice optimo 
deseado con la situación actual.  
Actualmente, tenemos como resultado general de la evaluación un 70.56%, esto 
nos indica que estamos por encima del índice regular con 50%, contrastando los 
resultados del antes y después de la evaluación de las 5S, demostramos que 
nuestro índice de 5S se incrementó en 69,33%. 
Porcentajes Puntos
General 70.56% 127 Fecha
Selección 81.82% 30
Orden 73.33% 22
Limpieza 70.00% 35 Regular Bien Excelente
Estandarización 67.50% 18
Disciplina 60.00% 22




Cabrera Cabana, Luis Andres Ing. Mucha Buitrón, Walter Rodolfo Ing. Ochoa Buitron, Sergio
> 50 % > 70 % 90%




















































3.1.1.1. Variable Independiente – dimensión 1: Cumplimiento de Metas 
Después de la implementación de la metodología de las 5s japonesas, se analiza 
la evolución de los datos de la situación en la cual se encontraba la empresa antes 
de la aplicación de la 5s y se contrasta con los registros de datos obtenidos después 
de la implementación. 
Así mismo, con el indicador de cumplimiento de metas, procedemos a medir las 
metas alcanzadas en relación con las metas establecidas en nuestros formatos de 
evaluación de auditorías 5S, en el caso de nuestras evaluaciones se establecieron 
54 metas, en donde nuestra matriz de calificación nos indica que la puntuación 
máxima es de 3 puntos por meta establecida lo cual otorga el 90% de cumplimiento. 
2 puntos se asignan cuando se cumple la meta al 65%, 1 punto cuando existe un 
30% de cumplimiento y 0 puntos cuando no existe implementación. (ver anexo 12) 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestro indicador de cumplimiento de metas, 
se muestra la contrastación de los datos de nuestra auditoria previa a la 
implementación de las 5S, denominada auditoria inopinada, la cual hace referencia 
a la situación de la empresa antes de la implementación de las 5s, con la última 
auditoría 5S realizada en un periodo después de implementada la metodología de 
las 5s, para tener un índice de crecimiento de nuestra variable independiente 
debido al impacto generado en nuestra productividad la cual es nuestra variable 
dependiente. 
En la tabla 14, en el formato de recolección de datos del indicador de cumplimiento 
de metas, se realiza la relación entre las metas alcanzadas y las metas planificadas 
siendo las metas alcanzadas 54 con un máximo de 162 puntos otorgados por la 
matriz de calificación y las metas alcanzadas, las cuales son medidas por nuestro 
formato de evaluación de auditoria 5S en donde se otorga los puntos obtenidos 






Base de datos del indicador cumplimiento de metas antes de la implementación 
de la metodología de las 5s. 
En la tabla 14 se muestra el registro de datos del indicador de cumplimiento de 
metas con una media de 0.47, el cual corresponde a las auditorias inopinadas 
realizadas en un periodo de 30 días antes de la implementación de la metodología 





















N° dias Metas Alcanzadas Metas Planificadas
Indice de Cumplimiento de 
metas - Antes
1 75 162 0.46
2 76 162 0.47
3 75 162 0.46
4 78 162 0.48
5 76 162 0.47
6 80 162 0.49
7 76 162 0.47
8 77 162 0.48
9 75 162 0.46
10 75 162 0.46
11 72 162 0.44
12 72 162 0.44
13 74 162 0.46
14 82 162 0.51
15 76 162 0.47
16 73 162 0.45
17 75 162 0.46
18 75 162 0.46
19 76 162 0.47
20 77 162 0.48
21 80 162 0.49
22 75 162 0.46
23 76 162 0.47
24 78 162 0.48
25 76 162 0.47
26 81 162 0.50
27 80 162 0.49
28 79 162 0.49
29 80 162 0.49




Base de datos del indicador cumplimiento de metas después de la 
implementación de la metodología de las 5s. 
En la tabla 15 se muestra el registro de datos del indicador de cumplimiento de 
metas con una media de 0.73, el cual corresponde a las auditorías realizadas en 
un periodo de 30 días después de la implementación de la metodología de las 5S, 
obteniendo una mejora en el indicador de cumplimientos de metas de 54%. 
N° dias Metas Alcanzadas Metas Planificadas
Indice de Cumplimiento de 
metas - Después
1 120 162 0.74
2 124 162 0.77
3 110 162 0.68
4 124 162 0.77
5 118 162 0.73
6 99 162 0.61
7 122 162 0.75
8 126 162 0.78
9 116 162 0.72
10 114 162 0.70
11 110 162 0.68
12 112 162 0.69
13 118 162 0.73
14 117 162 0.72
15 115 162 0.71
16 105 162 0.65
17 113 162 0.70
18 120 162 0.74
19 122 162 0.75
20 126 162 0.78
21 118 162 0.73
22 114 162 0.70
23 123 162 0.76
24 126 162 0.78
25 118 162 0.73
26 122 162 0.75
27 124 162 0.77
28 117 162 0.72
29 118 162 0.73






















En la figura 39, se nuestra la comparativa de los datos obtenidos en un periodo 
antes de la implementación de las 5s, así como en un periodo después de la 
implementación de la misma, utilizando como herramienta al histograma el cual nos 
permite contrastar el crecimiento obtenido de nuestro indicador de cumplimiento de 
metas de un periodo antes y después de la aplicación de las 5S. 
Figura 39 
Histograma del indicador de cumplimiento de metas, en donde se compara los 
periodos antes y después de la implementación de las 5s 
3.1.2. Variable Dependiente: Productividad 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestra dimensión de productividad, se 
muestra la contrastación de los índices de nuestra recolección de datos previa a la 
implementación de las 5S, la cual hace referencia a la situación de la empresa antes 
de la implementación de las 5s, con la última recolección de datos realizada en un 
periodo después de implementada la metodología de las 5s, para tener un índice 
de crecimiento de nuestra variable dependiente debido al impacto generado. 
En la tabla 16, en el formato de recolección de datos del índice de productividad, 
























Base de datos del índice de productividad antes de la implementación de la 
metodología de las 5s. 
En la tabla 16 se muestra el registro de datos del índice de productividad con una 
media de 0.54, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 






















Indice de Eficiencia - 
Antes
Indice de Eficacia - 
Antes
Indice de Productividad -
Antes
1 0.66 0.77 0.51
2 0.78 0.83 0.64
3 0.69 0.82 0.56
4 0.68 0.77 0.52
5 0.63 0.73 0.46
6 0.66 0.77 0.51
7 0.63 0.77 0.48
8 0.61 0.77 0.47
9 0.65 0.69 0.45
10 0.63 0.77 0.48
11 0.65 0.69 0.45
12 0.61 0.76 0.47
13 0.56 0.74 0.42
14 0.69 0.83 0.57
15 0.79 0.82 0.64
16 0.69 0.83 0.57
17 0.61 0.76 0.47
18 0.53 0.80 0.42
19 0.69 0.77 0.53
20 0.79 0.79 0.62
21 0.78 0.75 0.58
22 0.68 0.78 0.52
23 0.85 0.82 0.69
24 0.78 0.75 0.58
25 0.79 0.76 0.60
26 0.70 0.80 0.56
27 0.68 0.78 0.52
28 0.85 0.80 0.68
29 0.63 0.76 0.47




Base de datos del índice de productividad después de la implementación de la 
metodología de las 5s. 
En la tabla 17 se muestra el registro de datos del índice de productividad con una 
media de 0.71, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 
después de la implementación de la metodología de las 5S, obteniendo una mejora 






















Indice de Eficiencia - 
Después
Indice de Eficacia - 
Después
Indice de Productividad -
Despues
1 0.79 0.87 0.68
2 0.79 0.86 0.68
3 0.79 0.88 0.69
4 0.66 0.83 0.55
5 0.75 0.86 0.64
6 0.78 0.87 0.67
7 0.75 0.91 0.68
8 0.79 0.93 0.73
9 0.85 0.87 0.74
10 0.78 0.92 0.71
11 0.85 0.88 0.75
12 0.69 0.87 0.60
13 0.70 0.85 0.59
14 0.76 0.89 0.68
15 0.85 0.91 0.77
16 0.85 0.88 0.75
17 0.66 0.87 0.57
18 0.81 0.89 0.72
19 0.78 0.87 0.67
20 0.84 0.83 0.69
21 0.83 0.86 0.71
22 0.84 0.89 0.75
23 0.94 0.89 0.83
24 0.94 0.89 0.83
25 0.91 0.86 0.78
26 0.84 0.90 0.75
27 0.94 0.88 0.83
28 0.88 0.86 0.75
29 0.83 0.89 0.73
30 0.90 0.90 0.81
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En la figura 40, se nuestra la comparativa de los datos obtenidos en un periodo 
antes de la implementación de las 5s, así como en un periodo después de la 
implementación de la misma, utilizando como herramienta al histograma el cual nos 
permite contrastar el crecimiento obtenido de nuestro índice de productividad de un 
periodo antes y después de la aplicación de las 5S. 
Figura 40 
Histograma del índice de productividad, en donde se compara los periodos antes 
y después de la implementación de las 5s. 
3.1.2.1. Variable Dependiente – dimensión 1: Eficiencia 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestro indicador de eficiencia, se muestra 
la contrastación de los índices de nuestra recolección de datos previa a la 
implementación de las 5S, la cual hace referencia a la situación de la empresa antes 
de la implementación de las 5s, con la última recolección de datos realizada en un 
periodo después de implementada la metodología de las 5s, para tener un índice 
de crecimiento de nuestra variable dependiente debido al impacto generado en 
nuestra eficiencia la cual es una dimensión de nuestra variable dependiente. 























hombre estimado, esto se observó durante la recolección de los datos en un periodo 
de 30 días, puesto que en gran parte de los días de producción se observó que 
existen tiempos muertos programados debido a la calibración de la maquinaria por 
el tipo de formato Um1 y Um3, así como también tiempos muertos no programados 
o emergentes que en su mayoría se debe a la falta de orden en el área de trabajo. 
Tabla 18 
Base de datos del indicador eficiencia antes de la implementación de la 






Indice de Eficiencia 
- Antes
1 5.30 8 0.66
2 6.20 8 0.78
3 5.50 8 0.69
4 5.40 8 0.68
5 5.00 8 0.63
6 5.30 8 0.66
7 5.00 8 0.63
8 4.90 8 0.61
9 5.20 8 0.65
10 5.00 8 0.63
11 5.20 8 0.65
12 4.90 8 0.61
13 4.50 8 0.56
14 5.90 8 0.74
15 6.30 8 0.79
16 5.50 8 0.69
17 4.90 8 0.61
18 4.20 8 0.53
19 5.50 8 0.69
20 6.30 8 0.79
21 6.20 8 0.78
22 5.40 8 0.68
23 6.80 8 0.85
24 6.20 8 0.78
25 6.30 8 0.79
26 5.60 8 0.70
27 5.40 8 0.68
28 6.80 8 0.85
29 5.00 8 0.63






















En la tabla 18, se muestra el registro de datos del indicador de eficiencia con una 
media de 0.69, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 
antes de la implementación de la metodología de las 5S. 
Tabla 19 
Base de datos del indicador eficiencia después de la implementación de la 


























Indice de Eficiencia 
- Después
1 6.30 8 0.79
2 6.30 8 0.79
3 6.30 8 0.79
4 5.30 8 0.66
5 6.00 8 0.75
6 6.20 8 0.78
7 6.00 8 0.75
8 6.30 8 0.79
9 6.80 8 0.85
10 6.20 8 0.78
11 6.80 8 0.85
12 7.50 8 0.94
13 5.60 8 0.70
14 6.10 8 0.76
15 6.80 8 0.85
16 6.80 8 0.85
17 5.30 8 0.66
18 7.50 8 0.94
19 6.20 8 0.78
20 6.70 8 0.84
21 6.60 8 0.83
22 6.70 8 0.84
23 7.50 8 0.94
24 7.50 8 0.94
25 7.30 8 0.91
26 6.70 8 0.84
27 7.50 8 0.94
28 7.00 8 0.88
29 6.60 8 0.83
30 7.20 8 0.90
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En la tabla 19 se muestra el registro de datos del indicador de eficiencia con una 
media de 0.81, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 
después de la implementación de la metodología de las 5S, obteniendo una mejora 
en el indicador de eficiencia de 17%. 
En la figura 41, se nuestra la comparativa de los datos obtenidos en un periodo 
antes de la implementación de las 5s, así como en un periodo después de la 
implementación de la misma, utilizando como herramienta al histograma el cual nos 
permite contrastar el crecimiento obtenido de nuestro indicador de eficiencia de un 
periodo antes y después de la aplicación de las 5S. 
Figura 41 
    Histograma del indicador de eficiencia, en donde se compara los periodos 
antes y después de la implementación de las 5s. 
3.1.2.2. Variable Dependiente – dimensión 2: Eficacia 
En el análisis descriptivo en el caso de nuestro indicador de eficacia, se muestra la 
contrastación de los índices de nuestra recolección de datos previa a la 
implementación de las 5S, la cual hace referencia a la situación de la empresa antes 
de la implementación de las 5s, con la última recolección de datos realizada en un 
periodo después de implementada la metodología de las 5s, para tener un índice 
de crecimiento de nuestra variable dependiente debido al impacto generado en 























En la tabla 20, en el formato de recolección de datos del indicador de eficacia, se 
realiza la relación entre las unidades producidas y unidades programadas. 
Tabla 20 
Base de datos del indicador eficacia antes de la implementación de la 
metodología de las 5s. 
En la tabla 20 se muestra el registro de datos del indicador de eficacia con una 
media de 0.78, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 
antes de la implementación de la metodología de las 5S. 
N° dias Unidades producidas
Unidades 
programadas 
Indice de Eficacia 
- Antes
1 1342 1750 0.77
2 1450 1750 0.83
3 1430 1750 0.82
4 1347 1750 0.77
5 1286 1750 0.73
6 1340 1750 0.77
7 1340 1750 0.77
8 1340 1750 0.77
9 1200 1750 0.69
10 1340 1750 0.77
11 1210 1750 0.69
12 1330 1750 0.76
13 1300 1750 0.74
14 1450 1750 0.83
15 1430 1750 0.82
16 1460 1750 0.83
17 1332 1750 0.76
18 1408 1750 0.80
19 1340 1750 0.77
20 1380 1750 0.79
21 1320 1750 0.75
22 1360 1750 0.78
23 1430 1750 0.82
24 1320 1750 0.75
25 1338 1750 0.76
26 1400 1750 0.80
27 1360 1750 0.78
28 1400 1750 0.80
29 1325 1750 0.76























Base de datos del indicador eficacia después de la implementación de la 
metodología de las 5s. 
En la tabla 21 se muestra el registro de datos del indicador de eficacia con una 
media de 0.88, el cual corresponde a un registro realizado en un periodo de 30 días 
después de la implementación de la metodología de las 5S, obteniendo una mejora 





















N° dias Unidades producidas
Unidades 
programadas 
Indice de Eficacia 
- Después
1 1520 1750 0.87
2 1500 1750 0.86
3 1537 1750 0.88
4 1460 1750 0.83
5 1500 1750 0.86
6 1520 1750 0.87
7 1586 1750 0.91
8 1620 1750 0.93
9 1525 1750 0.87
10 1610 1750 0.92
11 1540 1750 0.88
12 1650 1750 0.94
13 1480 1750 0.85
14 1500 1750 0.86
15 1590 1750 0.91
16 1540 1750 0.88
17 1517 1750 0.87
18 1550 1750 0.89
19 1515 1750 0.87
20 1450 1750 0.83
21 1507 1750 0.86
22 1560 1750 0.89
23 1550 1750 0.89
24 1550 1750 0.89
25 1500 1750 0.86
26 1570 1750 0.90
27 1545 1750 0.88
28 1507 1750 0.86
29 1550 1750 0.89
30 1580 1750 0.90
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En la figura 42, se nuestra la comparativa de los datos obtenidos en un periodo 
antes de la implementación de las 5s, así como en un periodo después de la 
implementación de la misma, utilizando como herramienta al histograma el cual nos 
permite contrastar el crecimiento obtenido de nuestro indicador de eficacia de un 
periodo antes y después de la aplicación de las 5S. 
Figura 42 
       Histograma del indicador de eficacia, en donde se compara los periodos 
























3.2. Análisis Inferencial 
3.2.1. Análisis de la hipótesis general 
Ha: La aplicación de la 5S mejora la productividad en el área de producción de 
la empresa Print Metal S.A.  
Con la finalidad de posteriormente contrastar la hipótesis general, es necesario en 
primer lugar determinar si los datos que corresponden a la base de datos de la 
productividad obtenidas en el antes como en los datos de la productividad obtenidos 
después de la implementación, tienen un comportamiento paramétrico, sabiendo 
que los datos de ambas bases de datos son en cantidad de 30, se procederá a 
realizar el análisis de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 







Análisis de normalidad de productividad antes y después con Shapiro-Wilk. 
En la tabla 22, se puede observar que la significancia de la productividad del antes 
y después son mayores de 0.05, siendo la productividad antes de 0.141 y la 
productividad del después de 0.327, por consiguiente y de acuerdo a la regla de 
decisión, queda demostrado que nuestras variables tienen comportamientos 
paramétricos. Puesto que lo que se necesita saber es si la productividad ha 
mejorado, se procederá a realizar el análisis con el estadígrafo de T-Student. 
Estadístico gl Sig.
PRODUCTIVIDAD ANTES .947 30 .141
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS .961 30 .327
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk

















Contrastación de la hipótesis general 
Ho: La aplicación de las 5S no mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa Print Metal S.A.  
Ha: La aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de producción 
de la empresa Print Metal S.A.  
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 23 
Comparación de medias de productividad antes y después con T-Student 
En la tabla 23, se observa que la media de la productividad antes de la 
implementación es de 0.5386 siendo este menor que la media de la productividad 
después de la implementación de 0.7118, por consiguiente, no se cumple Ho: µPa ≥ 
µPd, en tal razón se rechaza la hipótesis nula que nos menciona que la aplicación 
de las 5S no mejora la productividad, y se acepta la hipótesis de investigación o 
alterna, por la cual se demuestra que la aplicación de las 5S mejora la productividad 
en el área de producción de la empresa Print Metal S.A.  
Con la finalidad de comprobar que el análisis es el correcto, realizamos el análisis 
mediante el pvalor  o significancia de los resultados obtenidos de la aplicación de la 





Error típ. de 
la media
PRODUCTIVIDAD ANTES .5386 30 .08145 .01487
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS .7118 30 .07276 .01328


















Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla 24 
Estadísticos de prueba – T-Student 
En la tabla 24, se puede observar que la significancia de la prueba de T-Student, 
realizada a la productividad antes y productividad después es de 0.000, por 
consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula que 
señala que las 5S no mejora la productividad y se acepta la hipótesis alterna que 
nos señala que la aplicación de las 5S mejora la productividad en el área de 
producción de la empresa Print Metal S.A.  
3.2.1.1. Análisis de la primera hipótesis especifica  
Ha: La aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de producción de la 
empresa Print Metal S.A.  
Con la finalidad de posteriormente contrastar la hipótesis específica, es necesario 
en primer lugar determinar si los datos que corresponden a la base de datos de la 
eficiencia obtenidas en el antes como los datos de la eficiencia obtenidos en el 
después de la implementación, tienen un comportamiento paramétrico, sabiendo 
que los datos de ambas bases de datos son en cantidad de 30, se procederá a 





PRODUCTIVIDAD ANTES - 
PRODUCTIVIDAD DESPUÉS
-.17318 .07701 .01406 -.20194 -.14443 -12.318 29 .000
Desviación 
típ.
Error típ. de 
la media
95% Intervalo de confianza 
para la diferencia





















Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 









Análisis de normalidad de eficiencia antes y después con Shapiro-Wilk. 
En la tabla 25, se puede observar que la significancia de la eficiencia del antes y 
después son mayores de 0.05, siendo la eficiencia antes de 0.068 y la eficiencia 
del después de 0.315, por consiguiente y de acuerdo a la regla de decisión, queda 
demostrado que nuestras variables tienen comportamientos paramétricos. Puesto 
que lo que se necesita saber es si la eficiencia ha mejorado, se procederá a realizar 
el análisis con el estadígrafo de T-Student. 
Contrastación de la primera hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de las 5S no mejora la eficiencia en el área de producción 
de la empresa Print Metal S.A.  
Ha: La aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de producción de la 
empresa Print Metal S.A.  
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Estadístico gl Sig.
EFICIENCIA ANTES .935 30 .068
EFICIENCIA DESPUÉS .960 30 .315
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk

















Comparación de medias de eficiencia antes y después con T-Student 
En la tabla 26, se observa que la media de la eficiencia antes de la implementación 
es de 0.6921 siendo este menor que la media de la eficiencia después de la 
implementación de 0.8108, por consiguiente, no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal 
razón se rechaza la hipótesis nula que nos menciona que la aplicación de las 5S 
no mejora la eficiencia, y se acepta la hipótesis de investigación o alterna, por la 
cual se demuestra que la aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de 
producción de la empresa Print Metal S.A.  
Con la finalidad de comprobar que el análisis es el correcto, realizamos el análisis 
mediante el pvalor  o significancia de los resultados obtenidos de la aplicación de la 
prueba de T-Student realizado para la eficiencia antes y después. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  
Si ρvalor > 0.05, se acepta la hipótesis nula  
Tabla 27 




Error típ. de 
la media
EFICIENCIA ANTES .6921 30 .08525 .01557
EFICIENCIA DESPUÉS .8108 30 .07577 .01383


















EFICIENCIA ANTES - 
EFICIENCIA DESPUÉS
-.11875 .07077 .01292 -.14518 -.09232 -9.191 29 .000
Desviación 
típ.
Error típ. de 
la media
95% Intervalo de confianza 
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En la tabla 27, se puede observar que la significancia de la prueba de T-Student, 
realizada a la eficiencia antes y eficiencia después es de 0.000, por consiguiente y 
de acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula que señala que las 
5S no mejora la eficiencia y se acepta la hipótesis alterna que nos señala que la 
aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el área de producción de la empresa 
Print Metal S.A.  
3.2. Análisis de la segunda hipótesis especifica  
Ha: La aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de producción de la 
empresa Print Metal S.A.  
Con la finalidad de posteriormente contrastar la hipótesis específica, es necesario 
en primer lugar determinar si los datos que corresponden a la base de datos de la 
eficacia obtenidas en el antes como los datos de la eficacia obtenidos en el después 
de la implementación, tienen un comportamiento paramétrico, sabiendo que los 
datos de ambas bases de datos son en cantidad de 30, se procederá a realizar el 
análisis de normalidad por medio del estadígrafo de Shapiro-Wilk. 
Regla de decisión:  
Si ρvalor ≤ 0.05, los datos de la serie tienen un comportamiento no paramétrico 






Análisis de normalidad de eficacia antes y después con Shapiro-Wilk. 
 
Estadístico gl Sig.
EFICACIA ANTES .925 30 .037
EFICACIA DESPUÉS .985 30 .935
Pruebas de normalidad
Shapiro-Wilk
















En la tabla 28, se puede observar que la significancia de la eficacia del antes menor 
de 0.05, siendo la eficacia antes de 0.037 y de comportamiento no paramétrico y 
se puede observar que la eficacia del después es mayor de 0.05, siendo la eficacia 
después de 0.935 de comportamiento paramétrico, por consiguiente y de acuerdo 
a la regla de decisión, queda demostrado que nuestras variables tienen 
comportamientos no paramétricos. Puesto que lo que se necesita saber es si la 
eficacia ha mejorado, se procederá a realizar el análisis con el estadígrafo de 
Wilcoxon. 
Contrastación de la segunda hipótesis especifica 
Ho: La aplicación de las 5S no mejora la eficacia en el área de producción de 
la empresa Print Metal S.A.  
Ha: La aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de producción de la 
empresa Print Metal S.A.  
Regla de decisión: 
Ho:   µPa ≥ µPd 
Ha:   µPa < µPd 
Tabla 29 
Comparación de medias de eficacia antes y después con Wilcoxon. 
En la tabla 29, se observa que la media de la eficacia antes de la implementación 
es de 0.7763 siendo este menor que la media de la eficacia después de la 
implementación de 0.8773, por consiguiente, no se cumple Ho: µPa ≥ µPd, en tal 
razón se rechaza la hipótesis nula que nos menciona que la aplicación de las 5S 





EFICACIA ANTES 30 .7763 .03693 .69 .83


















se demuestra que la aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de producción 
de la empresa Print Metal S.A.  
Con la finalidad de comprobar que el análisis es el correcto, realizamos el análisis 
mediante el pvalor  o significancia de los resultados obtenidos de la aplicación de la 
prueba de T-Student realizado para la eficacia antes y después.. 
Regla de decisión: 
Si ρvalor ≤ 0.05, se rechaza la hipótesis nula  








Estadísticos de prueba – Wilcoxon 
En la tabla 30, se puede observar que la significancia de la prueba de Wilcoxon, 
realizada a la eficacia antes y eficacia después es de 0.000, por consiguiente y de 
acuerdo a la regla de decisión se rechaza la hipótesis nula que señala que las 5S 
no mejora la eficacia y se acepta la hipótesis alterna que nos señala que la 
aplicación de las 5S mejora la eficacia en el área de producción de la empresa Print 
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3.3. Analisis Economico y Financiero 
Para el análisis financiero se sustenta el crecimiento de la productividad debido al 
impacto generado después de la implementación de las 5S en el área de 
producción de la empresa Print Metal S.A., para ello usaremos el análisis del 
beneficio – Costo, el cual es el resultado se dividir los ingresos lo cuales son el valor 
actualizado de los beneficios de proyecto entre costos que son los egresos o el 
valor actualizado, a una tasa de actualización igual a la tasa de rendimiento mínima 
aceptable, también conocida como tasa de actualización o tasa de evaluación. 
Los beneficios actualizados son todos los ingresos generados por nuestro proyecto 
en este caso nuestro beneficio es el margen de contribución mensual obtenido 
después de la mejora en la productividad debido a la aplicación de las 5s. 
En el presente proyecto se tiene como dato que antes de la aplicación de las 5S la 
cantidad de producción lograda era de 1500 hojalatas diarias, así mismo se tiene 
como dato que el índice de productividad antes era de 0.54 y después del proceso 
de implementación de la metodología de las 5S la cantidad de producción obtenida 
es de 1750 hojalata diarias, así mismos el índice de productividad después es de 
0.71 
Para medir el crecimiento de la productividad antes y después se procede a realizar 
una diferencia de índices de productividad. 




=  31.48% 
Como resultado de la diferencia de índices de productividad, tenemos como 
respuesta el incremento de la productividad en un 31.48%, respecto al antes de la 
implementación de las 5S. 
El presente dato nos lleva a un siguiente análisis para poder hallar el margen de 
contribución dado que la producción del antes era de 1500 hojalatas diarias con 
una productividad de 0.54 y el análisis después es de 1750 hojalatas diarias con 
una productividad de 0.71, según los datos obtenidos antes de la implementación 
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observamos que nuestra producción es de 1500 hojalatas por día con el precio de 
venta unitario PV(u) de 1 sol y costo variable CV(u) de 0.43 soles.  
A continuación, se muestra la tabla 31, con los siguientes datos: 
Tabla 31 
Datos antes de la implementación 5S 
En la tabla 31, se puede observar que antes de la aplicación de las 5S nuestro 
margen de contribución unitario obtenido es de 0.57 soles dando un total de 
beneficio de 855 soles el cual cubre nuestros costos fijos y nuestros gastos  
Contrastando con los datos obtenidos después de la implementación de la 5S 
observamos que nuestra producción es de 1750 hojalatas por día es decir aumento 
notablemente en referencia del antes en 250 hojas por día con el precio de venta 
unitario PV(u) de 1 sol y costo variable CV(u) de 0.43 soles 
Se muestra los siguientes datos: 
Tabla 32 
Datos después de la implementación 5S 
En la tabla 32, se puede observar que después de la aplicación de las 5S nuestro 
margen de contribución unitario obtenido es de 0.57 soles dando un total de 




PV(u) 1.00$            1500 Hj. 1,500.00$    
CV(u) 0.43$            1500 Hj. 645.00$        




PV(u) 1.00$            1750 Hj. 1,750.00$    
CV(u) 0.43$            1750 Hj. 752.50$        











































Puesto que nuestro margen de contribución de nuestra producción de 1500 
hojalatas de antes de la implementación de las 5S ya cubría nuestros costos y 
nuestros gastos se dará un análisis de la cantidad de hojalatas ganadas después 
de la implementación de las 5S. 
Tabla 33 
Datos con cantidad de hojalatas ganadas de producción después de la 
implementación 5S 
En la tabla 33, se puede observar que después de la aplicación de las 5S nuestro 
margen de contribución ganado por las 250 hojalatas extras en producción el 
unitario obtenido es de 0.57 soles dando un total de beneficio de 142.50 soles el 
cual representa el beneficio actualizado diario obtenido después de la 
implementación de la metodología. 
Los costos actualizados son las salidas del proyecto generados en el caso de la 
investigación por el presupuesto de la implementación de la metodología en nuestro 
proyecto el presupuesto es de 12000 soles. 
Identificado los factores necesarios para el análisis Beneficio – Costo, se procede 
al cálculo en donde se divide los beneficios actualizados entre los costos 
actualizados.  
Regla de decisión: 
Si B/C ≥ 1, se considera aceptable la inversión de este proyecto  
Si B/C = 1, se considera que la inversión de este proyecto se recuperó y es 
viable la inversión 
Si B/C < 1, se considera no rentable, puesto que la inversión del proyecto no 




PV(u) 1.00$            250 Hj. 250.00$        
CV(u) 0.43$            250 Hj. 107.50$        




























Datos Beneficio Costo 
En la tabla 34, obtenemos que el margen de contribución diaria por la cantidad de 
horas hombre empleadas por día por el número de días laborables en un mes de 
trabajo, nos da como resultado el margen de contribución al mes de 21375 soles, 
el cual es el beneficio obtenido por el aumento de la producción de 250 hojalatas, 
esto resultante después de la aplicación de la metodología. 








Se obtiene una relación beneficio costo de 2.14, según las reglas de decisión este 
índice es mayor que 1, es decir que nuestra inversión al aplicar la metodología 5S 







H-H x dia Dias Total




























4.1. Discusion de la Hipotesis General  
De la tabla 16 de la pagina 108, se puede evidenciar que la media del indice de 
productividad antes de la aplicación de la propuesta dio como resultado 0.54, 
bastante menor que el Indice de productividad despues de aplicar la metodologia 
ubicado en la tabla 17 de la pagina 109, el cual resultó en 0.71, evidenciando una 
mejora como consecuencia de la aplicación de las 5S. 
BERMEO, M y ANDA, J. (2016). En su tesis, Planear una metodología con la cultura 
5s´S para mejorar la productividad de una industria metalmecánica. Indican que se 
aumentó la productividad en un 12% de una empresa metalmecánica aplicando 
herramientas de las 5S el cual nos indica que debemos enfocarnos en la 
organización, orden, limpieza, estandarización y disciplina. 
El autor del informe, concluye se realizó la implementación de la metodología 5S 
de la calidad en la planta de producción de Somirco Cía. Ltda. Se cumplieron las 
actividades de acuerdo al cronograma presentado, enfocadas a desarrollar una 
cultura de organización, orden, limpieza, estandarización y disciplina en el personal 
operativo. Para su efecto, se realizaron capacitaciones y se trabajó conjuntamente 
con todo el personal para obtener un mayor beneficio. Adicionalmente, se 
delimitaron zonas de acción, se creó un área para ubicar el producto terminado, se 
reubicó la distribución de planta, se colocó rótulos de identificación de áreas, se 
realizaron jornadas de limpieza y principalmente se mejoraron las condiciones de 
trabajo del personal. 
Este resultado coincide con el libro de Doberssan,Jose, las 5S, Herramientas de 
Cambio (2013), que forma parte de la presente investigacion y que concluye que la 
Aplicación de las 5s, ayuda mejorar los indices de productividad. 
4.1.1. Discusion de la Hipotesis Especifica 1 
De la tabla 18 de la pagina 111, se puede evidenciar que la media del indice de 
eficiencia antes de la aplicación de la propuesta dio como resultado 0.69, bastante 
menor que el Indice de eficiencia despues de aplicar la metodologia ubicado en la 
tabla 19 de la pagina 112, el cual resultó en 0.81, evidenciando una mejora como 
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consecuencia de la aplicación de las 5S. 
VIZUETA, W. (2016) En su tesis, Mejoramiento del área de mezcla de plastisol de 
una empresa de productos plásticos mediante la aplicación de la metodología de 
las 5s. Manifiesta que la implementación de la metodología de las 5S soluciona los 
problemas de gestión, desorden y falta de limpieza en el área de una empresa de 
plásticos donde se trabaja con varios compuestos químicos, aditivos y colorantes 
aumentando el índice de productividad en un 25 %, Con la aplicación de la 
metodología a seguir, se determinó el flujo del proceso productivo. Luego se 
recolecto lo datos de la situación actual de la empresa para conocer el punto de 
partida, esta información incluye, el nivel 5S, algunos indicadores para luego aplicar 
la estrategia de las 5S, y recoger nuevamente la información para poder conocer 
las mejoras. 
El autor de la tesis, concluye que para poder implantar las 5S de manera tal que se 
obtenga grandes resultados e impacto notables en la productividad, se requiere que 
la alta dirección tenga un mayor compromiso, por ello se logró incrementar la 
eficiencia motivando a los trabajadores, puesto que el área de trabajo en la 
actualidad se encontraba más ordenada y con más espacio además se redujo a 
más del 60% en los tiempos de búsqueda ya que se reordeno las herramientas 
necesarias para la producción. 
Este resultado coincide con el libro de Doberssan,Jose, las 5S, Herramientas de 
Cambio (2013), que forma parte de la presente investigacion y que concluye que la 
Aplicación de las 5s, ayuda mejorar los indices de productividad y eficiencia. 
4.1.2. Discusion de la Hipotesis Especifica 2  
De la tabla 20 de la pagina 114, se puede evidenciar que la media del indice de 
eficacia antes de la aplicación de la propuesta dio como resultado 0.78, bastante 
menor que el Indice de eficacia despues de aplicar la metodologia ubicado en la 
tabla 21 de la pagina 115, el cual resultó en 0.88, evidenciando una mejora como 




HUILLCA, M. y MONZÓN. A. (2015) En su tesis, Propuesta de distribución de planta 
nueva y mejora de procesos aplicando las 5S'S y mantenimiento autónomo en la 
planta metalmecánica que produce hornos estacionarios y rotativos. Indicia que se 
estudia la distribución y producción en una empresa metalmecánica, que fabrica 
hornos estacionarios, rotativos, batidoras industriales, etc. En su mayoría para 
pymes. Inicialmente de un análisis de diversos factores se determinó que las líneas 
críticas a mejorar, resultaron se las líneas de producción de los hornos rotativos y 
estacionario. En la actualidad la capacidad de la producción de hornos rotativos y 
estacionarios, no logra cubrir las órdenes de compra, por ello después de realizar 
un diagrama de Ishikawa, para reconocer las causas más relevantes al problema 
general, se propuso implementar las 5S, y hacer una distribución de línea en una 
nueva planta. 
En el informe el autor anuncia que la implementación de las 5S fue precisamente 
lo que se requería ya que incremento en 18% la productividad en el área de horneo, 
puesto que se podía observar herramientas de trabajo fuera del área determinado, 
así como también excesivos tiempos improductivos que en su mayoría era 
generados por accidentes. Por esta razón se realizó capacitaciones y auditorias por 
equipos de trabajo, también se implementó el uso de tarjetas de colores para 
diferencias los innecesarios de los objetos necesarios por sección. La 
implementación de estas herramientas de trabajo de las 5S se llevó a cabo en la 
etapa de implementación de la tercera S, en la cual se realizó un plan de lubricación 
de herramientas. Finalmente se ideo realizar auditorías para inspeccionar la 
implementación y el crecimiento del impacto generado. 
Este resultado coincide con el libro de Doberssan,Jose, las 5S, Herramientas de 
Cambio (2013), que forma parte de la presente investigacion y que concluye que la 
Aplicación de las 5s, ayuda a incrementar los índices de productividad, haciendo 
que la empresa cumpla con las metas establecidas, haciendo que el área de 












































5.1. Conclusion 1 
De los resultados obtenidos en el trabajo de investigacion, se observa que la 
aplicación de las 5S mejora la productividad en el area de producción de la empresa 
Print Metal S.A. Los resultados estadisticos que se realizaron, donde muestras 
evaluadas en un periodo de tiempo de 30 dias antes y 30 dias después,  evidenciar 
que la media de la productividad, antes era 0.54, que es menor a la media de 
productividad despues 0.71, donde se confirmaron la aceptacion de la hipotesis 
alternativa o de la investigacion, puede afirmar que existe una relacion 
estrechamente ligada a las variables independiente y dependiente.  
5.2. Conclusion 2 
De los resultados obtenidos en el trabajo de investigacion, se observa que la 
aplicación de las 5S mejora la eficiencia en el area de producción de la empresa 
Print Metal S.A. Los resultados estadisticos que se realizaron, donde muestras 
evaluadas en un periodo de tiempo de 30 dias antes y 30 dias después,  evidenciar 
que la media de la eficiencia antes era 0.69, que es menor a la media de eficiencia 
despues 0.81, donde se confirmaron la aceptacion de la hipotesis alternativa o de 
la investigacion, puede afirmar que existe una relacion estrechamente ligada a las 
variables independiente y dependiente.  
 5.3. Conclusion 3 
De los resultados obtenidos en el trabajo de investigacion, se observa que la 
aplicación de las 5S mejora la eficacia en el area de producción de la empresa Print 
Metal S.A. Los resultados estadisticos que se realizaron, donde muestras 
evaluadas en un periodo de tiempo de 30 dias antes y 30 dias después,  evidenciar 
que la media de la eficacia antes era 0.78, que es menor a la media de eficacia 
despues 0.88, donde se confirmaron la aceptacion de la hipotesis alternativa o de 
la investigacion, puede afirmar que existe una relacion estrechamente ligada a las 





























Las recomendaciones que se proponen al finalizar la presente investigacion son las 
siguientes: 
6.1. Recomendación 1 
Aplicar la implementacion de las 5S planteados a lo largo de la investigación, esto 
debido a que si se genera una cultura de trabajo basada en los criterios de las 5S, 
se  obtendra un area mas productiva. 
6.2. Recomendación 2 
Implementar un sistema de gestion de metodos de trabajo, basado en, la 
metodologia de las 5S, será efectiva siempre y cuando las desiciones que se tomen 
sean respaldadas por la alta direccion., por ello los resultados obtenidos en la 
presente investigacion, afirman estar alineadas a la politica, objetivos y metas de la 
organización. 
6.3. Recomendación 3 
La aplicación de la implementacion de las 5S, se debe de controlar y supervisar 
mediante constantes auditorias para que el nivel alcanzado se mantenga, sobre 
todo cuando recien se esten implementando para evitar desviaciones de los 
objetivos y metas planificadas, asi mismo este proceso permitira a la organización 
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General 8,33% 15 Fecha
Selección 40,91% 15
Orden 0,00% 0
Limpieza 0,00% 0 Regular Bien Excelente
Estandarización 0,00% 0
Disciplina 0,00% 0




Cabrera Cabana, Luis Andres Ing. Mucha Buitrón, Walter Rodolfo Ing. Ochoa Buitron, Sergio
> 50 % > 70 % 90%
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General 20,56% 37 Fecha
Selección 62,73% 23
Orden 46,67% 14
Limpieza 0,00% 0 Regular Bien Excelente
Estandarización 0,00% 0
Disciplina 0,00% 0




Cabrera Cabana, Luis Andres Ing. Mucha Buitrón, Walter Rodolfo Ing. Ochoa Buitron, Sergio
> 50 % > 70 % 90%
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General 34,44% 62 Fecha
Selección 62,73% 23
Orden 63,33% 19
Limpieza 40,00% 20 Regular Bien Excelente
Estandarización 0,00% 0
Disciplina 0,00% 0




Cabrera Cabana, Luis Andres Ing. Mucha Buitrón, Walter Rodolfo Ing. Ochoa Buitron, Sergio
> 50 % > 70 % 90%
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General 51,67% 93 Fecha
Selección 70,91% 26
Orden 73,33% 22
Limpieza 60,00% 30 Regular Bien Excelente
Estandarización 56,25% 15
Disciplina 0,00% 0




Cabrera Cabana, Luis Andres Ing. Mucha Buitrón, Walter Rodolfo Ing. Ochoa Buitron, Sergio
> 50 % > 70 % 90%
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General 76,67% 138 Fecha
Selección 81,82% 30
Orden 83,33% 25
Limpieza 72,00% 36 Regular Bien Excelente
Estandarización 67,50% 18
Disciplina 79,09% 29




Cabrera Cabana, Luis Andres Ing. Mucha Buitrón, Walter Rodolfo Ing. Ochoa Buitron, Sergio
> 50 % > 70 % 90%
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Cronograma de actividades anual para la implantación de 5s 
PTO DE VERIFICACION
22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36
USV USV S S S S T USV B
1ER PASO    
1era. S
ANUNCIO DE INTRODUCCION  DEL
PROGRAMA DE 5S  POR LA ALTA DIRECCION.
(Actividades de la 1era S)
Acta de reunion
CREACION DE UNA ORGANIZACIÓN DE 
PROMOCION DE 5S. Actividades  de promocion 
(Actividades de la 2da S) y comunicación cumpl idadas
ORGANIZACIÓN APROBADA
CAPACITACION DE 5S A LOS LIDERES DE LA 
IMPLEMENTACION 5S. Personalcapacitado
 (actividades de la 4ta S)
ESTABLECER POLITICAS Y OBJETIVOS DEL 
PROGRAMA 5 S. Alcance de politicas y
(actividades del 5ta S) objetivos definidos
DISEÑAR UN PLAN MAESTRO DE IM PLANTACION 
DE 5 S.
USV USV
Actividades del 6t0 paso plan Maestro USV
6.1 Colocar Banner de Misión Visión Valores-Sala espera. USV
6.2 Delineación apertura  de puertas, baños, otros PHVA
6.3 Programa del día de la gran limpieza total de la planta
6.4 Etiquetado de todos los agitadores del área pinturas y 
barnices
6.5 Programa de limpieza de los hornos del Grupo Korien
6.6
Taller de mantenimiento mecánico aplicar 1era, 2da y 
3era S
B B B B B B
6.7 Programa de limpieza de los hornos del Grupo Korien USV USV USV USV USV USV
6.8 Limpieza de techo de vigilancia
6.9 Limpieza del area de sala de recepcion visitantes.
6.10 Limpieza de los 02  frontis de la fabrica
6.11 Limpieza del aire acondicionado
6.12 Orden de los archivos de vigilancia (2da S)
6.13 Completar a 6 la cantidad de cascos de seguridad.
6.14 Limpieza de techo y canaletas de techo de fabrica.
6.15 Actualizacion de temas en pizarra informativa
6.16 Mantenimiento de las plantas ornamentales.
6.17 limpieza delos pisos(area de superficie de la planta)
6.18 Eliminacion de residuos solidos acumulados (basura)
6.19 Limpieza oficinas, escaleras y azoteaa dministrativas.
6.20 Limpieza de baños, suministros de material de aseo.
6.21 Limpieza andamios de almacen de materiales producc
6.22 Ubicación de montacarga electrico
6.23 Ubicación y verificacion de cilindros.
6.24
Taller de mantenimiento mecánico aplicar 1era, 2da y 
3era S
6.25 Definir el chek kist
6.38 Paquetes de hojalat Korien: rotulado
6.39 Hojalata Panasonic: Rotulacion y delimitacion paketes
6.40
Hojalata Print-Metal y Metal Corona: rotulacion y 
delimitacion
6.41 Tubos Inyeccion de aire a linea de proceso PM: rotular
6.42 Tina de lavado de rodillos: Pintado y limpieza
6.43 Soporte de Rodillos mojadores: Rotulado
6.44 Montacargas: Rotulado y delimitado.
6.45 Volteadora: Rotulado
6.46
Maquina offset y horno de secado de hojalat del 
proceso:  Limpieza de techos
6.47 Pintado del horno de procesode seacdo
6.48 Portarodillo del barnizado: rotulado y delimitado
6.8 Implementación y ejecución de SEIRI
.- Registro fotográfico de los elementos.
  Aplicado en Unidades de Negocio, Resindesa,  
PrintMetal, Metal Corona,   Korien, taller de 
mantenimiento, almacenes y oficinas adm.
.- Se identifican los elementos innecesarios.
.-  Colocación de tarjetas roja a los elementos        
innecesarios.
.- Se trasladan a los elementos innecesarios a un área 
temporal. .- Se trasladan a los elementos innecesarios a 
un área temporal.
.- Se eliminan los elementos innecesarios.
.- Se realiza un informe de las acciones planificadas
. -Auditoria de 1era  S
S S SUV SUV T
Lista de elementos necesarios 
e innecesarios
6.9 Implementación y ejecución de Seiton
.- Se analizan y define el lugar  de colocación de las cosas 
y objetos.
SUV SUV
.- Se define como deben de colocarse las cosas.
SUV Lista de ubicación de 
existencia
.- Se rotulan el lugar de la colocación de los objetos y 
cosas,
SUV
Auditoria 2 da. S T
6.10 Implementación y ejecución del Seiso
.- Se asignan responsabilidades SUV
.- Se continúan con el desarrollo de las 3 eses anteriores
A A A A
Fotos  Videos
.-Se verifica el mantenimiento y continuidad de las 3 
eses
M M M M M M M M M M M M M M M M
.- Auditoria de 3 era S. T
6.11 Implementación y ejecución del Seiketsu
.- Se establecen medidas preventivas poka yoke M M M M M M M M M M M M
- Se presentan proyectos de mejora.
T T T T T T T T T T T T Normas , lista de carteles y 
letreros
.- Auditoria de 4 era S. T
2DO PASO  
2da S
3ER PASO      
3era S
4to PASO       
4ta S
CRONOGRAMA  DE ACTIVIDADES  PARA LA IMPLANTACION DE 5s
Programa de desarrollo de implantacion de 5s en Print Metal S.A.
  AÑO 1             
#Semanas del año          
  AÑO 1             
#Semanas del año          
  AÑO 1             
#Semanas del año          
  AÑO 1             
#Semanas del año          
5to PASO 
5ta. S
CREACION DE GRUPOS DE APOYO A LAS 5S. 
(actividades de la 3era S)
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